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MANUALE DI ISTRUZIONE PER SALDATRICE A FILO

IMPORTANTE: PRIMA DELLA MESSA IN OPERA DEL-
L'APPARECCHIO 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

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

SCOSSA ELETTRICA - Puo uccidere.

¢ Installate e collegate a terra la saldatrice secondo
A le norme applicabili.

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

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

RAGGI DELLARCO - Possono ferire gli occhi e bruciare la pelle.
e Proteggete gli occhi con maschere di saldatura dota-
A te di lenti filtranti ed il corpo con indumenti appropriati.
¢ Proteggete gli altri con adeguati schermi o tendi-
ne.

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

RUMORE
Questo apparecchio non produce di per se rumori
eccedenti gli 80dB. Il procedimento di taglio pla-
sma/saldatura pud produrre livelli di rumore supe-

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

PACE MAKER

- | campi magnetici derivanti da correnti elevate possono inci-
dere sul funzionamento di pacemaker. | portatori di apparec-
chiature elettroniche vitali  (pacemaker) dovrebbero con-
sultare il medico prima di avvicinarsi alle operazioni di sal-
datura ad arco, di taglio, scriccatura o di saldatura a punti.

ESPLOSIONI
¢ Non saldare in prossimita di recipienti a pressione
0 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 indicazio-

ni contenute nella norma armonizzata EN50199 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.

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

2 DESCRIZIONI GENERALI
2.1 SPECIFICHE
Questa saldatrice & un generatore realizzato con tecnologia

INVERTER, adatto alla saldatura MIG/MAG e OPEN-ARC.

2.2 SPIEGAZIONE DEI DATI TECNICI

EN 50199 La saldatrice & costruita secondo queste

EN60974.1 norme.

N°. Numero di matricola che deve essere
sempre citato per qualsiasi richiesta relativa

alla saldatrice.

o= Convertitore statico di frequenza monofase-

trasformatore-raddrizzatore
ﬁ Adatto per saldatura a filo continuo (MIG/MAG).

AMP Corrente di saldatura non convenzionale.
| valori rappresentano il limite minimo e massimo
ottenibile in saldatura.

uo. Tensione a vuoto secondaria (V di picco)

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 causare
surriscaldamenti.

12. Corrente di saldatura

u2. Tensione secondaria con corrente di sald. 12

Ut. Tensione nominale di alimentazione.

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

1. Corrente assorbita alla corrispondente corrente
di saldatura 12.

IP23. Grado di protezione della carcassa.

Grado 3 come seconda cifra significa che
questo apparecchio € idoneo a lavorare
all’esterno sotto la pioggia.

8] Idonea a lavorare in ambienti con rischio
accresciuto.

NOTE: La saldatrice ¢ inoltre stata progettata per lavorare

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

2.3 PROTEZIONI

2.3.1 Protezione di blocco

In caso di malfunzionamento sul display G pud comparire

un numero lampeggiante con il seguente significato:

52 = pulsante di start premuto durante I'accensione.

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

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

Spegnere e riaccendere la macchina.

Nel caso il display visualizzi numeri diversi contattare il

servizio assistenza.



2.3.2 Protezione meccanica (pulsante di sicurezza)
Quando si apre il laterale mobile, si attiva il pulsante di sicu-
rezza che impedisce il funzionamento della saldatrice.
Questa protezione, evidenziata dall’accensione del led A,
evita situazioni di pericolo quando |'operatore sostituisce il
rullo del gruppo trainafilo o il filo di saldatura.

2.3.3 Protezione termica

Questo apparecchio & protetto da un termostato il quale, se
si superano le temperature ammesse, impedisce il funzio-
namento della macchina. In queste condizioni il ventilatore
continua a funzionare ed il led A si accende.

3 INSTALLAZIONE

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

La portata dell'interruttore magnetotermico o dei fusibili, in
serie all'alimentazione, devono essere uguale alla corrente
[1 assorbita dalla macchina.

3.1 Messa in opera

L'installazione dalla macchina deve essere fatta da perso-
nale esperto. Tutti i collegamenti devono essere eseguiti in
conformita e nel pieno rispetto della legge antinfortunistica
(norma CEI 26-10 - CENELEC HD 427)

3.2 COMANDI POSTI SUL PANNELLO ANTERIORE

A- LED giallo.

Si accende quando il pulsante di sicurezza o il termostato
interrompono il funzionamento della saldatrice.

B- Manopola di regolazione.

® Quando si utilizzano i programmi manuali varia la velocita
del filo di saldatura.

In questa condizione il display G indica solo la corrente
durante la saldatura.

e Quando si utilizzano i programmi sinergici permette di
preimpostare la corrente e di regolarla durante la saldatura.
La corrente ¢ indicata, in ogni condizione, dal display G.
Durante la saldatura questa corrente potra variare (anche se
di poco) in funzione dello spessore del materiale e dalla
manualita dell'operatore. E' indispensabile selezionare tra-
mite il tasto R il corretto programma di saldatura affinché il
display G indichi il giusto valore di corrente preimpostata.
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C- LED colore verde.

Segnala I'attivazione del modo di saldatura per punti o in
intermittenza quando & acceso insieme al led M.

D- Manopola di regolazione.

Questa manopola regola il tempo di puntatura o di lavoro
durante la saldatura ad intermittenza. La durata del tempo
varia da 0,3 a 5 secondi.

E- Attacco centralizzato

Vi si connette la torcia di saldatura.

F- Presa di massa

Presa per il collegamento del cavo di massa.

G- Display 3 cifre.

Questo display visualizza la corrente di saldatura che rimane
memorizzata alla fine della saldatura, inoltre al momento
della scelta del programma, visualizza per un breve periodo
il tipo di materiale selezionato.

Con la torcia PULL 2000, utilizzata con programma N°2
(manuale per AL), il display indica un valore (variabile tra 1
e10) proporzionale alla velocita del filo.

H - LED verde.

Segnala I'accensione della saldatrice.

I- Manopola di regolazione.

¢ Nei programmi manuali varia la tensione di saldatura.

¢ Nei programmi sinergici, I'indice di questa manopola deve
essere posto sul simbolo "SYNERGIC " al centro della regola-
zione. Agendo su questa manopola si puo correggere il valo-
re della tensione (lunghezza d'arco). L'operatore puo avere I'e-
sigenza di modificare i valori memorizzati per diversi motivi:
una torcia diversa da quella standard pud dare piccole varia-
zioni di scorrevolezza del filo, la dimensione e lo spessore
della costruzione da saldare puo avere bisogno di piccole cor-
rezioni rispetto ai valori impostati, lo stesso operatore, per sua
abitudine o per proprie esigenze pud avere la necessita di
variare la tensione memorizzata.

E’ chiaro che se diminuiamo o aumentiamo il valore di ten-
sione memorizzata, la correzione sara ripetuta sull'intera
curva sinergica.

L- LED colore verde.

Segnala I'attivazione del modo di saldatura in continuo.

M- LED colore verde.

Segnala I'attivazione del modo di saldatura in intermittenza.
Si accende assieme al led C.

N- Manopola di regolazione.

Questa manopola regola il tempo di pausa tra un tratto di
saldatura e un altro. La durata del tempo varia da 0,3 secon-
di a 5 secondi.

O- Tasto.

Premendo questo tasto si illuminano in sequenzailed C, L
e assiemei led M e C.

P- Manopola di regolazione.

Questa manopola regola il valore dell'impedenza.

Per ogni programma il valore ottimizzato corrisponde alla
posizione 0. La macchina regola automaticamente il corret-
to valore d'impedenza in base al programma selezionato.
L'operatore pud correggere il valore impostato e regolando
il potenziometro verso il + otterra saldature piu calde e meno
penetranti, viceversa regolando verso il - otterra saldature
piu fredde e piu penetranti.

La variazione in + o in - rispetto allo 0 centrale, saldando con
un programma sinergico, potrebbe richiedere una correzio-
ne della tensione di lavoro con il potenziometro 1.

Q- Display a 2 cifre.

Questo display visualizza il numero di programma selezio-
nato dal tasto R.

R- Tasto.

Questo tasto seleziona il numero di programma, che & visua-
lizzato dal display Q.

Le istruzioni per determinare quale programma utilizza-
re sono indicate dentro una busta posta all'interno del
laterale mobile.

S- Connettore 10 poli.

A questo connettore deve essere collegato il maschio 10 poli
della torcia Pull 2000 o spool-gun.

3.3 COMANDI POSTI SUL PANNELLO POSTERIORE

T-Raccordo gas.
U-Interruttore.
Accende e spegne la macchina.

4 SALDATURA

4.1 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 trai-
nafilo con gola ad “U” per fili di alluminio e con gola a “V” per
gli altri fili.

In base al tipo di filo da utilizzare assicurarsi che i cavi corri-
spondenti alla torcia e al morsetto di massa siano corretta-
mente collegati sulla morsettiera accessibile dallo sportello
posto sul laterale destro della macchina.



Normalmente con i fili che richiedono protezione di gas la
torcia deve essere collegata al polo (+).
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4.1.1 Collegamento del tubo gas

La bombola di gas deve essere equipaggiata da un ridutto-
re di pressione e un flussometro.

Se la bombola & posta sul pianale portabombole del carrel-
lo Art. 1441 deve essere fissata con I'apposita catena.

Solo dopo aver sistemato la bombola, collegate il tubo gas
uscente dalla parte posteriore della macchina al regolatore di
pressione. Il flusso di gas deve essere regolato a circa 8-10
litri al minuto.
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4.2 LA MACCHINA E PRONTA PER SALDARE

Quando si utilizzano la torcia tipo Pull-2000 o Spool-Gun
seguire le istruzioni allegate.

e Connettere il morsetto di massa al pezzo da saldare.

¢ Posizionare l'interruttore U su |.

e Togliere 'ugello gas.

e Svitare I'ugello portacorrente.

e Inserire il filo nella guaina guidafilo della torcia assicuran-
dosi che sia dentro la gola del rullo e che questo sia in posi-
zione corretta.

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

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

e Avvitare I'ugello pertacorrente assicurandosi che il diame-
tro del foro sia pari al filo utilizzato.

e Montare I'ugello gas.

4.3 SALDATURA DEGLI ACCIAI AL CARBONIO
Per la saldatura di questi materiali € necessario :

4.3.1 Con protezione di gas

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.

4.3.2 Senza protezione di gas

Per ottenere saldature raccordate e ben protette saldare
sempre da sinistra a destra e dall'alto verso il basso. Il fili ani-
mato @ 0,9 Art. 1586 oppure Art.1587 deve essere utilizzato
con la torcia collegata al polo (-).

4.4 SALDATURA DEGLI ACCIAI INOSSIDABILI

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

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

4.5 SALDATURA DELL'ALLUMINIO

Per la saldatura dell'alluminio € necessario utilizzare:

® 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.

e Per la saldatura dell'alluminio si devono utilizzare le torce:
PULL 2000 Art. 1561 o SPOOL-GUN Art. 1562 con la con-
nessione Art. 1196.

5 DIFETTI IN SALDATURA

1 DIFETTO
CAUSE

-Porosita (interne o esterne al cordone)

eFilo difettoso (arrugginito superficialimente)

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.

- Cricche di ritiro

e Filo o pezzo in lavorazione sporchi od
arrugginiti.

e Cordone troppo piccolo.

e Cordone troppo concavo.

e Cordone troppo penetrato.

- Incisioni laterali

e Passata troppo veloce

¢ Corrente bassa e tensioni di arco elevate.

- Spruzzi eccessivi

¢ Tensione troppo alta.

¢ Induttanza insufficiente.

e Mancanza di un preriscaldatore del gas di
protezione di CO2

2 DIFETTO
CAUSE

3 DIFETTO
CAUSE

4 DIFETTO
CAUSE



6 MANUTENZIONE DELL'IMPIANTO

e Ugello protezione gas

Questo ugello deve essere liberato periodicamente dagli
spruzzi metallici. Se distorto o ovalizzato sostituirlo.

¢ Ugello porta corrente.

Soltanto un buon contatto tra questo ugello ed il filo assicu-
ra un arco stabile e un'ottima erogazione di corrente; occor-
re percio osservare i seguenti accorgimenti:

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

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

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

C) L'ugello porta corrente deve essere sempre ben avvitato
sul corpo torcia . | cicli termici subiti dalla torcia ne possono
creare un allentamento con conseguente riscaldamento del
corpo torcia e dell'ugello ed una incostanza dell'avanza-
mento del filo.

e Guaina guidafilo.

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

Le guaine sono sottoposte ad un continuo logorio, per cui si
rende necessario, dopo un certo periodo, la loro sostituzione.
e Gruppo motoriduttore.

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

7 ACCESSORI

Art. 1441 Carrello.

Art. 1561 Torcia Pull 2000 con comando UP/DOWN
sull'impugnatura.

Art. 1562 Torcia Spool-gun con potenziometro
sull'ipugnatura.

Art. 1196.00 Connessione metri 6 per 1562.

Art. 1196.20 Connessione metri 12 per 1562.



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

WELDING AND ARC CUTTING CAN BE HARMFUL TO
YOURSELF AND OTHERS. The user must therefore be edu-
cated against the hazards, summarized below, deriving from
welding operations. For more detailed information, order the
manual code 3.300.758

ELECTRIC SHOCK - May be fatal.

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

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

FUMES AND GASES - May be hazardous to your health.
e Keep your head away from fumes.
e Work in the presence of adequate ventilation, and
use ventilators around the arc to prevent gases from
forming in the work area.

ARC RAYS - May injure the eyes and burn the skin.
¢ Protect your eyes with welding masks fitted with fil-
tered lenses, and protect your body with appropria-
te safety garments.
e Protect others by installing adequate shields or curtains.

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

NOISE
This machine does not directly produce noise
exceeding 80dB. The plasma cutting/welding proce-
dure may produce noise levels beyond said limit;

users must therefore implement all precautions required by
law.

PACEMAKERS

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

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

This machine is manufactured in compliance with the
instructions contained in the harmonized standard

EN50199, and must be used solely for professional pur-
poses in an industrial environment. There may be poten-
tial difficulties in ensuring electromagnetic compatibility
in non-industrial environments.
IN CASE OF MALFUNCTIONS, REQUEST ASSISTANCE
FROM QUALIFIED PERSONNEL.

2 GENERAL DESCRIPTIONS

2.1 SPECIFICATIONS

This equipment is a power source developed using INVER-
TER technology, suitable for MIG/MAG and OPEN-ARC wel-
ding.

2.2 EXPLANATION OF TECHNICAL SPECIFICATIONS

EN 50199 The welding machine is manufactured accor

EN60974.1 ding to these standards.

N°. Serial number, which must be indicated on any
type of request regarding the welding machine.

-dom= oingle-phase static transformer-rectifier
fre quency converter.

ﬁ Suitable for continuous electrode (MIG/MAG)
welding.

AMP Unconventional welding current. The values
represent the minimum and maximum levels
attainable in welding.

uo. Secondary open-circuit voltage (peak V)

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

Ut. Rated supply voltage.

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

1. Absorbed current at the corresponding wel-

ding current 12.

IP23. Protection rating for the housing.

Grade 3 as the second digit means that this
equipment is suitable for use outdoors in the
rain.

S] Suitable for use in high-risk environments.

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

2.3 PROTECTIONS

2.3.1 Block protection

In the event of a malfunction, a number with the following

meaning may appear on the display G:

52 = Start button pressed during start-up.

53 = start button pressed during thermostat reset.

56 = Extended short-circuit between the welding electrode
and the material to be welded.

Shut the machine off and turn it back on.

If different numbers appear on the display, contact technical

service.



2.3.2 Mechanical protection (safety button)

When the movable side is opened, this activates the safety
button which prevents operation of the welding machine.
This protection, indicated when the LED A is lit, avoids
hazardous situations when the operator replaces the roller of
the wire feeder unit or the welding electrode.

2.3.3 Thermal protection

This machine is protected by a thermostat, which prevents
the machine from operating if the allowable temperatures are
exceeded. Under these conditions the fan keeps running
and the LED A lights.

3 INSTALLATION

Make sure that the supply voltage matches the voltage indi-
cated on the specifications plate of the welding machine.
Mounting a plug with an adequate capacity for the supply
cable, making sure that the yellow/green conductor is con-
nected 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 11 of the machine.

3.1 Setup

The machine must be installed by skilled personnel. All con-
nections must be carried out according to current regula-
tions, and in full observance of safety laws (regulation CEI
26-10 - CENELEC HD 427).

3.2 CONTROLS ON THE FRONT PANEL.

A- LED yellow.
Lights when the thermostat or safety button interrupt opera-
tion of the welding machine.

B- Setting knob.

¢ Adjusts the welding wire speed when using manual pro-
grams.

In this condition the display G indicates only the current
during welding.

¢ When using synergic programs, it allows you to preset the
current and adjust during welding. The current is indicated,
in all conditions, by the display G.

During welding, this current may vary (although only slightly)
based on the thickness of the material and the manual skill
of the operator. It is essential to use the R key to select the
correct welding program so that the display G indicates the
correct preset current value.

oI Oov o= =~ —




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

D - Setting knob.

This knob adjusts the spot welding or working time during
dash welding. The duration ranges from 0.3 to 5 seconds.
E - Central adapter

This is where the welding torch is to be connected.

F- Earth socket
Grounding cable socket.

G- 3-digit display.

This display shows the welding current, which remains
saved after welding; in addition, it briefly displays the type of
material selected when a program is selected.

With the PULL 2000 torch, used with program #2 (manual for
AL), the display shows a value (between 1 and 10) in pro-
portion to the wire speed.

H - LED green.
Indicates that the welding machine is on.

I- Setting knob.

¢ Adjusts the welding voltage in manual programs.

¢ In synergic programs, the indicator of this knob must be
set to the "SYNERGIC " symbol in the center of the setting
range. Adjusting this knob allows you to correct the voltage
value (arc length). The operator may need to change the
saved values for various reasons: a non-standard torch may
change the wire movement slightly, the size and thickness of
the workpiece may require minor corrections from the set
values, the operator may need to change the saved voltage
out of habit or due to his or her own needs.

Obviously, any increases or decreases to the saved voltage
value will be repeated throughout the synergic curve.

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

M- LED green.
Indicates that 2-stage manual dash welding mode is activa-
ted. It lights together with LED C.

N- Setting knob.
This knob adjusts the pause time between spot welds. The
duration ranges from 0.3 to 5 seconds.

O- Key.
Press this key to light in sequence the LEDs C, L along with
the LEDs M and C.

P- Setting knob.

This knob adjust the impedance value.

For each program, the optimum value is the O position.

The machine automatically sets the correct impedance value
based on the program selected. The operator may correct the
set value: adjusting the potentiometer towards + will produce
warmer, less penetrating welds, while vice-versa adjusting
towards - will produce colder and more penetrating welds.
When welding with a synergic program, adjusting + or - from
the central 0 may require corrections to the working voltage
using the potentiometer I.

Q- 2-digit display.
This display shows the program number selected by the R
key.

R- Key.

This key selects the program number, which appears on the
display Q.

The instructions for deciding which program to use are
provided in a packet inside the mobile side panel.

S- 10-pin connector.
This connector must be connected to the 10-pin male of the
Pull 2000 or spool-gun torch.

3.3 CONTROLS ON THE REAR PANEL

T - Gas hose fitting.
U-Switch.
Turns the machine on and off.

4 WELDING

4.1 Installation

Make sure that the wire diameter corresponds to the diame-
ter 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.

Based on the type of wire to be used, make sure that the
cables corresponding to the torch and earth clamp are pro-
perly connected to the terminal board accessible from the
door on the right-hand side of the machine.

Normally, with wires that require gas protection, the torch
must be connected to the (+) pole.
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4.1.1 Connecting the gas hose

The gas cylinder must be equipped with a pressure regula-
tor and flow gauge.

If the gas cylinder is placed on the cylinder shelf of the trolley
(Art. 1441) it must be fastened using the chain provided.
Connect the gas hose leaving the rear of the machine to
the pressure regular, only after positioning the cylinder.
The gas flow must be adjusted to approximately 8-10
liters per minute.

4.2 THE MACHINE IS READY TO WELD

When using the Pull-2000 or Spool-Gun torch, follow the
instructions enclosed.

¢ Connect the earth clamp to the workpiece.

e Set the switch U to I.

® 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.

4.3 WELDING CARBON STEEL
In order to weld these materials you must:

4.3.1 With gas protection
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 join-
ted and attractive.

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

e Use a welding wire of the same quality as the steel to be
welded. It is best to always use good quality wires, avoiding
welding with rusted wires that could cause welding defects.
¢ Avoid welding rusted parts, or those with oil or grease
stains.

4.3.2 Without gas protection

To achieve well connected and protected welds, always
work from left to right and top to bottom. The flux-cored
wires @ 0.9 Art. 1586 or Art.1587 must be used the with the
torch connected to the (-) pole.

4.4 WELDING STAINLESS STEEL

Series 300 stainless steels must be welded using a protec-
tion gas with a high Argon content, containing a small per-
centage 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.

4.5 WELDING ALUMINUM

In order to weld aluminum you must use:

o Pure Argon as the protection gas.

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

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

o In order to weld aluminum you must use the torches:
PULL 2000 Art. 1561 or SPOOL-GUN Art. 1562 with the
connection Art. 1196.

5 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

* Wire or workpiece dirty or rusted.

® Bead too small.

¢ Bead too concave.

¢ Bead too deeply penetrated.

- Side cuts

¢ Welding pass done too quickly

¢ Low current and high arc voltages.

4 DEFECT - Excessive spraying

CAUSES e Voltage too high.

2 DEFECT
CAUSES

3 DEFECT
CAUSES



¢ Insufficient inductance.
¢ No preheating of the CO2 protection gas

6 MAINTAINING THE SYSTEM

¢ Shielding gas nozzle

This nozzle must be periodically cleaned to remove weld
spatter. Replace if distorted or squashed.

e Contact tip.

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

A) The contact tip hole must be kept free of grime and oxi-
dation (rust).

B) Weld spatter sticks more easily after long welding ses-
sions, blocking the wire flow.

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

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

e Wire liner.

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

The liners are subjected to constant wear and tear, and the-
refore must be replaced after a certain amount of time.

e Gearmotor group.

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

7 ACCESSORIES

Art. 1441 Wire feeder.

Art. 1561 Pull 2000 torch with UP/DOWN command on
arip.

Art. 1562 Spool-gun torch with potentiometer on grip.

Art. 1196.00 6-meter connection for 1562.

Art. 1196.20 12-meter connection for 1562.



BETRIEBSANLEITUNG FUR DRAHTSCHWEISSMASCHINE

WICHTIG: VOR DER INBETRIEBNAHME DES GERATS
DEN INHALT DER VORLIEGENDEN BETRIEBSANLEI-
TUNG AUFMERKSAM DURCHLESEN; DIE BETRIEBS-
ANLEITUNG MUB FUR DIE GESAMTE LEBENSDAUER
DES GERATS AN EINEM ALLEN INTERESSIERTEN
PERSONEN BEKANNTEN ORT AUFBEWAHRT WERDEN.
DIESES GERAT DARF AUSSCHLIEBLICH ZUR AUSFUHR-
UNG VON SCHWEIBARBEITEN VERWENDET WERDEN.

1 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

DAS LICHTBOGENSCHWEIBEN UND -SCHNEIDEN KANN
FUR SIE UND ANDERE GESUNDHEITSSCHADLICH SEIN;
daher muB der Benutzer Uber die nachstehend kurz darge-
legten Gefahren beim Schweien unterrichtet werden. Fur
ausfuhrlichere Informationen das Handbuch Nr. 3.300.758
anfordern.

STROMSCHLAG - Er kann tddlich sein!

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

e Keinesfalls stromflihrende Teile oder die
Elektroden mit ungeschltzten Handen,
Handschuhen oder Kleidungsstticken berihren.
e Der Benutzer muB sich von der Erde und vom Werkstlick
isolieren.
¢ Sicherstellen, daB3 Ihre Arbeitsposition sicher ist.

nassen

RAUCH UND GASE - Sie kdnnen gesundheitsschadlich sein!
¢ Den Kopf nicht in die Rauchgase halten.

e Fir eine ausreichende Liftung wihrend des
SchweiBens sorgen und im Bereich des Lichtbogens

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

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

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

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

BRANDGEFAHR UND VERBRENNUNGSGEFAHR
e Die Funken (Spritzer) kbnnen Brande verursachen
und zu Hautverbrennungen fUhren. Daher ist sicher-
zustellen, daB sich keine entflammbaren Materialien
in der Nahe befinden. Geeignete Schutzkleidung tragen.

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

tet. Daher missen die Benutzer die gesetzlich vorgeschrie-
benen VorsichtsmaBnahmen treffen.

HERZSCHRITTMACHER

¢ Die durch groBe Strdme erzeugten magnetischen Felder
kénnen den Betrieb von Herzschrittmachern stéren. Trager
von lebenswichtigen elektronischen Geréten
(Herzschrittmacher) miissen daher ihren Arzt befragen, bevor
sie sich in die N&he von LichtbogenschweiB-, Schneid-,
Brennputz- oder PunktschweiBprozessen begeben.

EXPLOSIONSGEFAHR
¢ Keine Schneid-/SchweiBarbeiten in der N&he von
Druckbehaltern oder in Umgebungen ausfiihren, die
== explosiven Staub, Gas oder Dampfe enthalten. Die
fir den SchweiB-/Schneiproze3 verwendeten Gasflaschen
und Druckregler sorgsam behandeln.

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

Dieses Gerat wurde in Ubereinstimmung mit den Angaben
der harmonisierten Norm EN50199 konstruiert und darf
ausschlieBlich zu gewerblichen Zwecken und nur in
industriellen Arbeitsumgebungen verwendet werden. Es
ist ndmlich unter Umstadnden mit Schwierigkeiten ver-
bunden ist, die elektromagnetische Vertraglichkeit des
Gerats in anderen als industriellen Umgebungen zu
gewahrleisten.

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

2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 TECHNISCHE ANGABEN

Bei diesem Gerat handelt es sich um eine Stromquelle mit
INVERTER-Technologie fir MIG/MAG- und OPEN-ARC-
SchweiBverfahren.

2.2 ERLAUTERUNG DER TECHNISCHEN DATEN

EN 50199 Die Konstruktion der SchweiBmaschine ent

. EN60974.1 spricht diesen Normen

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

o= otatischer Einphasen-Frequenzumrichter -

Transformator-Gleichrichter.

ot Geeignet zum SchweiBen mit kontinuierlich

zugefihrtem SchweiBdraht (MIG/MAG).

SchweiBstrom. nicht konventionell. Die Werte

reprasentieren den beim  SchweiBen

erzielbaren unteren und oberen Grenzwert.

Uo. Leerlauf-Sekundarspannung (Scheitelwert).

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

12. SchweiBstrom.

u2. Sekundérspannung bei Schweil3strom 12

U1. Bemessungsspeisespannung

1~ 50/60Hz Einphasen-Stromversorgung 50 oder 60 Hz.

1. Stromaufnahme beim entsprechenden

SchweiBstrom 2.

Schutzart des Gehaduses

Die zweite Ziffer 3 gibt an, dass dieses Gerat

im Freien bei Regen betrieben werden darf.

S] Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit
erhdhter Gefahrdung.

HINWEIS: Die SchweiBmaschine ist auBerdem fur den

Betrieb in Umgebungen mit Verunreinigungsgrad 3 konzi-

piert.(Siehe IEC 664).

IP23.




2.3 SCHUTZEINRICHTUNGEN

2.3.1 Sicherheitsverriegelung

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

52 = Starttaster wahrend des Ziindens betétigt.

53 =  Starttaster wéhrend des Zurlicksetzens des
Thermostaten betéatigt.

56 = Langanhaltender Kurzschluss zwischen

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

2.3.2 Mechanischer Schutz (Sicherheitsschalter)
Offnet man das bewegliche Seitenteil, wird ein
Sicherheitsschalter betéatigt, der den Betrieb der
SchweiBmaschine verhindert. Diese Schutzeinrichtung,
deren Auslésung durch Aufleuchten der LED A angezeigt
wird, verhindert eine Gefahrdung des Bedieners wahrend
des Austauschs der Rolle des Drahtvorschubgerats und
wahrend des Austauschs des Schweil3drahts.

2.3.3 Thermischer Schutz

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

3 INSTALLATION

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

Das Speisekabel mit einem Stecker mit einem geeigneten
Bemessungsstrom versehen und sicherstellen, dass der
gelb-griine Schutzleiter an den Schutzkontakt angesch-
lossen ist.

Der Bemessungsstrom des in Reihe mit der Speisung
geschalteten thermomagnetischen Schalters oder der
Sicherungen muss gleich dem von der Maschine aufge-
nommenen Strom I1 sein.

3.1 Inbetriebnahme

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

3.2 STELLTEILE AUF DEM VORDEREN FELD

A - gelbe LED

Sie leuchtet auf, wenn der Sicherheitsschalter oder der
Thermostat den Betrieb der SchweiBmaschine unterbrechen.
B - Regler

¢ Bei Verwendung der manuellen Programme dient er zum
Einstellen der SchweiBdrahtvorschubgeschwindigkeit.

In diesem Zustand zeigt das Display G nur den Strom
wahrend des SchweiBens an.

¢ Bei Verwendung der synergetischen Programme kann
man mit ihm den Strom voreinstellen und wahrend des
SchweiBens regeln. Der Strom wird in jedem Fall von
Display G angezeigt.

Wahrend des Schweillens kann dieser Strom in
Abhangigkeit von der Starke des Werkstoffs und der
Geschicklichkeit des SchweiBers geringfligig schwanken.
Man muss unbedingt mit Taste R das richtige
SchweiBprogramm wéahlen, damit das Display G den rich-
tigen voreingestellten Stromwert anzeigt.

C - griine LED

Sie signalisiert die Aktivierung des SchweiBverfahrens
Punktschweien bzw., wenn sie zusammen mit der LED
M leuchtet, des SchweiBverfahrens Intervallschweien.
D - Regler

Dieser Regler dient zum Einstellen der PunktschweiBzeit
bzw. der SchweiBzeit beim IntervallschweiBen. Die Zeit
variiert von 0,3 bis 5 Sekunden.

E - Zentralanschluss

Fir den Anschluss des Schlauchpakets.

F - Masseanschluss

Steckbuchse fir den Anschluss des Massekabels.

G - Display, 3-stellig.

Dieses Display zeigt den SchweiBstrom an, der bis zum
Ende des SchweiBvorgangs gespeichert bleibt. Darlber
hinaus zeigt das Display im Moment der Programmwahl
fur kurze Zeit den gewahlten Werkstofftyp an.

Wenn der Brenner PULL 2000 mit dem Programm Nr. 2
(Handbetrieb fur Al) verwendet wird, zeigt das Display einen
zur Drahtvorschubgeschwindigkeit proportionalen Wert
(variabel zwischen 1 und 10) an.

H - griine LED.

Sie signalisiert die Einschaltung der SchweiBmaschine.

I - Regler

e Er dient zum Andern der SchweiBspannung bei den
manuellen Programmen.

e Bei den synergetischen Programmen muss der Zeiger
dieses Reglers in Mittelstellung auf das Symbol "SYNER-
GIC" positioniert werden. Mit diesem Regler kann man
die Spannung (Lichtbogenldnge) korrigieren. Der
Bediener kann aus folgenden Griinden das Erfordernis
haben, die gespeicherten Werte zu andern: ein vom
Standardbrenner verschiedener Brenner kann zum
geringfugigen  Variationen beim Vorschub des
SchweiBdrahts filhren; die GréBe und die Materialstarke
der zu schweiBenden Konstruktion kann geringfligige
Korrekturen der eingestellten Werte erfordern; der
Bediener selbst kann aufgrund seiner Gewohnheiten oder
aufgrund personlicher Erfordernisse den Wunsch haben,
die gespeicherte Spannung zu &ndern.
Selbstverstandlich wirkt sich eine Senkung oder
Erhéhung der gespeicherten SchweiBspannung auf die
gesamte synergetische Kurve aus.

L - griine LED.

Sie signalisiert die Aktivierung des SchweiBverfahrens
DauerschweiBen.

M - griine LED.

Sie signalisiert die Aktivierung des SchweiBverfahrens
IntervallschweiBen. Sie leuchtet zusammen mit LED C
auf.

N - Regler.

Dieser Regler dient zum Einstellen der Pausenzeit zwi-
schen einem SchweiBabschnitt und dem né&chsten. Die
Zeit variiert von 0,3 bis 5 Sekunden.

O - Taste.

Drickt man diese Taste, leuchten nacheinander die LEDs
C und L und zusammen die LEDs M und C auf.
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P - Regler.

Dieser Regler dient zum Einstellen der Impedanz.

Bei jedem Programm entspricht der optimierte Wert der
Stellung 0. Die Maschine regelt die Impedanz automati-
sch auf Grundlage des gewéhlten Programms. Der
Bediener kann den eingestellten Wert korrigieren: das
Potentiometer in Richtung + fir SchweiBungen mit héhe-
rer Temperatur und geringerer Eindringung drehen; das
Potentiometer in Richtung - fir kéltere SchweiBungen mit
gréBerer Eindringung drehen.

Beim SchweiBen mit einem synergetischen Programm
kann die Variation nach oben oder unten gegenlber 0
eine Korrektur der SchweiBspannung mit Potentiometer |
erfordern.

Q - Display, 2-stellig.

Dieses Display zeigt die Nummer des mit der Taste R
gewahlten Programms an.

R - Taste.

Mit dieser Taste wahlt man die Programmnummer, die auf
dem Display Q angezeigt wird.

Die Anweisungen zur Programmwahl finden sich in
einem Umschlag im beweglichen Seitenteil.

S - Steckvorrichtung, 10-polig.

An diese Steckvorrichtung muss man den 10-poligen
Stecker des Brenners Pull 2000 bzw. Spool-gun ansch-
lieBen.

3.3 STELLTEILE AUF DEM HINTEREN FELD
T - Gasanschluss.

U - Schalter.

Zum Ein- und Ausschalten der Maschine.
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4 SCHWEISSPROZESS

4.1 Inbetriebnahme

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

Unter Berlcksichtigung des zu verwendenden Drahttyps
sicherstellen, dass die Kabel des Brenners und der
Masseklemme ordnungsgemaB an die Klemmenleiste
angeschlossen sind, auf die man durch Offnen der Tir im
rechten Seitenteil der Maschine zugreifen kann.
Normalerweise muss der Brenner bei Drdhten, die
Schutzgas bendtigen, an den Pluspol (+) angeschlossen
werden.

7 )
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4.1.1 Anschluss des Gasschlauchs

Die Gasflasche muss Uber einen Druckminderer und
einen Durchflussmesser verflgen.

Wenn die Flasche auf dem Flaschenhalter des
Drahtvorschubgerats Art. 1441 angeordnet wird, muss
sie mit der hierfUr vorgesehenen Kette gesichert werden.
Erst nach Positionierung der Gasflasche den auf der
Rlckseite der Maschine austretenden Gasschlauch an
den Druckregler anschlieBen. Der Gasstrom muss auf 8-
10 Liter pro Minute eingestellt werden.

4.2 DIE MASCHINE IST BEREIT ZUM SCHWEIBEN

Bei Verwendung des Brenners Pull-2000 bzw. Spool-
gun die beiliegenden Anweisungen befolgen.

¢ Die Masseklemme an das Werkstlck anschlieBen.

e Schalter U in Schaltstellung | schalten.

¢ Die GasdUse entfernen.

e Die Stromdise ausschrauben.

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

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

e Achtung: Den Brennerhals wahrend des Austretens
des Drahts vom Gesicht fernhalten.

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

¢ Die Gasdiise montieren.

4.3 SCHWEISSEN VON UNLEGIERTEN STAHLEN
Beim SchweiBen dieser Werkstoffe ist folgendes zu bea-
chten:

4.3.1 Mit Schutzgas

e Ein zweistoffiges Gasgemisch verwenden, d.h. norma-
lerweise ARGON + CO2 mit einem Anteil von Argon von
75% aufwérts. Mit diesem Gemisch sind die
SchweiBndhte gut gebunden und haben ein einwand-
freies Aussehen.

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

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

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

4.3.2 Ohne Schutzgas

Um gut gebundene und gut geschiitzte SchweiBnéhte zu
erhalten, stets von links nach rechts und von oben nach
unten schweiBen. Bei Verwendung der Fiilldrahte @ 0,9
Art. 1586 und Art. 1587 muss der Brenner an den
Minuspol (-) angeschlossen werden.

4.4 SCHWEISSEN VON ROSTFREIEN STAHLEN

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

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

4.5 SCHWEISSEN VON ALUMINIUM

Beim SchweiBen von Aluminium ist folgendes zu beach-
ten:

¢ Reines Argon als Schutzgas verwenden.

e Die Zusammensetzung des Zusatzdrahts muss dem
Grundwerkstoff angemessen sein.

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

e Zum SchweiBen von Aluminium missen folgende
Brenner verwendet werden: PULL 2000 Art. 1561 oder
SPOOL-GUN Art. 1562 mit Verbindungsleitung Art. 1196.



5 SCHWEISSFEHLER
1 FEHLER - Porositat (in oder auBerhalb der
SchweiBnaht)

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

- geringem Gasstrom

- Durchflussmesser defekt

- Druckminderer bereift wegen mangeln
der Vorwdrmung des Schutzgases CO2
- Elektroventil defekt

- Stromduse durch Spritzer verstopft

- Gasaustrittsbohrungen verstopft

- Zugluft im SchweiBbereich.

- Schwundrisse

e Draht oder Werkstlick verschmutzt
oder rostig.

e Naht zu klein.

e Naht zu konkav.

e Naht mit zu groBer Einbrandtiefe.
-Seitliche Risse

¢ SchweiBgeschwindigkeit zu grof

¢ Niedriger Strom und hohe
Lichtbogenspannungen.

- Zu viele Spritzer

e Spannung zu hoch.

¢ Induktivitdt ungentgend

e Keine Vorwarmung des Schutzgases
CcO2

URSACHEN

2 FEHLER
URSACHEN

3 FEHLER
URSACHEN

4 FEHLER
URSACHEN

6 WARTUNG DER ANLAGE

e Schutzgasduse.

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

e Stromduse.

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

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

B) Bei SchweiBprozessen groBer Dauer bleiben Spritzer
besser haften und behindern den Austritt des Drahts.
Daher muss man die Dise haufig reinigen und nétigenfal-
Is austauschen.

C) Die Stromdise muss stets gut auf den Brennerk&rper
geschraubt sein. Aufgrund der thermischen Zyklen des
Brenners kann sie sich lockern, so dass sich der
Brennerkdrper und die Dise erwérmen und der Draht
unregelmaBig austritt.

¢ Drahtfiihrungsschlauch.

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

Die Drahtfuhrungsschlauche sind einem standigen
Verschlei3 ausgesetzt und muissen daher nach einem
bestimmten Zeitraum ausgetauscht werden.

e Getriebemotor.

Die Baugruppe der Transportrollen in regelméBigen

Zeitabstanden von Rost und Metallriickstédnden reinigen.
Die regelméBige Kontrolle der gesamten Baugruppe fir

den Drahtvorschub ist erforderlich: Welle,

Drahtfuhrungsrollen, Drahtfihrungsschlauch ~ und

Stromduise.

7 ZUBEHOR

Art. 1441 Drahtvorschubgerét.

Art. 1561 Brenner Pull 2000 mit UP/DOWN-
Steuerung auf dem Giriff.

Art. 1562 Brenner Spool-gun mit Potentiometer auf
dem Giriff.

Art. 1196.00  Verbindungsleitung 6 m fur 1562.

Art. 1196.20  Verbindungsleitung 12 m fir 1562.



MANUEL D’INSTRUCTIONS POUR POSTE A SOUDER A FIL

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

1 PRECAUTIONS DE SECURITE

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

DECHARGE ELECTRIQUE - Peut tuer.

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

- Ne pas toucher les pieces électriques sous tension
ou les électrodes avec la peau nue, les gants ou les véte-
ments mouillés.

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

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

RAYONS DE L’ARC - Peuvent blesser les yeux et briler la
peau.
dotés de lentilles filtrantes et le corps au moyen de

& vétements adéquats.
- Protéger les autres a 'aide d’écrans ou rideaux adéquats.

- Protéger les yeux a I'aide de masques de soudure

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

BRUIT
Cette machine ne produit pas elle-méme des bruits
supérieurs a 80 dB. Le procédé de découpage au
plasma/soudure peut produire des niveaux de bruit

supérieurs a cette limite; les utilisateurs devront donc mette
en oeuvre les précautions prévues par la loi.

STIMULATEURS CARDIAQUES

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

EXPLOSIONS
- Ne pas souder a proximité de récipients sous pres-
sion ou en présence de poussiéres, gaz ou vapeurs
— explosifs. Manier avec soin les bouteilles et les déten-
deurs de pression utilisés dans les opérations de soudure.

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE

Cette machine est construite en conformité aux indications
contenues dans la norme harmonisée EN50199 et ne doit
étre utilisée que pour des buts professionnels dans un
milieu industriel. En fait, il peut y avoir des difficultés
potentielles dans I'assurance de la compatibilité électro-
magnétique dans un milieu différent de celui industriel.
EN CAS DE MAUVAIS FONCTIONNEMENT, DEMANDER
’ASSISTANCE DE PERSONNEL QUALIFIE.

2 DESCRIPTIONS GENERALES

2.1 SPECIFICATIONS

Cette machine est un générateur réalisé avec technologie a
ONDULEUR qui convient pour la soudure MIG/MAG et
OPEN-ARC.

2.2 EXPLICATION DES DONNEES TECHNIQUES

EN50199 La machine est construite selon ces

EN60974.1 normes.

Ne. Numéro matricule a citer toujours pour
toute question concernant la machine

- o= Convertisseur statique de fréquence
monophasé -transformateur-redresseur
ﬁ Convient pour la soudure a fil continu

(MIG/MAG).

AMP Courant de soudure non conventionnel.

Les valeurs représentent la limite maximale et
minimale pouvant étre obtenue en soudure

uo. Tension a vide secondaire (Valeur de pic)

X. Facteur de marche en pour cent.
Le facteur de marche exprime le pourcenta-
ge de 10 minutes pendant lesquelles la
machine peut opérer a un certain courant
sans causer des surchauffes.

12. Courant de soudure

u2. Tension secondaire avec courant de
soudure 12

Ul. Tension nominale d'alimentation.

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

1. Courant absorbé au correspondant courant
de soudure 12.

IP23. Degré de protection de la carcasse.

Degré 3 en tant que deuxiéme chiffre signi-
fie que cette machine peut étre utilisée a
I'extérieur sous la pluie.

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

NOTE: En outre la machine a été congue pour opérer dans

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

2.3 PROTECTIONS

2.3.1 Protection d'arrét

En cas de mauvais fonctionnement, sur le display G peut

apparaitre un numéro clignotant:

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

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

Arréter la machine et la remettre en marche.

Au cas ou le display affiche des numéros différents, contac-

ter le service aprés-vente.

2.3.2 Protection mécanique (bouton de sécurité)

A l'ouverture du panneau latéral mobile, le bouton de sécu-
rité s'active tout en empéchant le fonctionnement de la
machine. Cette protection, signalée par I'allumage du voyant
A, évite toute situation de danger lorsque |'opérateur va rem-
placer le galet du groupe d'entrainement fil ou le fil de sou-
dure.

2.3.3 Protection thermique

Cette machine est protégée par un thermostat empéchant le
fonctionnement de la machine lors du dépassement des
températures admises. Dans ces conditions, le ventilateur
continue a fonctionner et le voyant A s'allume.

3 INSTALLATION

Contréler que la tension d'alimentation correspond a la
valeur indiquée sur la plaquette des données techniques du
poste a souder. Brancher une prise de capacité suffisante
sur le cordon d'alimentation en s'assurant que le conducteur
vert/jaune est branché sur la borne de terre.

La capacité de l'interrupteur magnétothermique ou des fusi-
bles, en série a I'alimentation, doit étre égale au courant I1
absorbé par la machine.

3.1 Mise en oeuvre

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

3.2 COMMANDES SUR LE PANNEAU AVANT

A - VOYANT jaune.

Ce voyant s'allume lorsque le bouton de sécurité ou le ther-
mostat arrétent le fonctionnement de la machine.

B - Bouton de réglage.

e Lorsqu'on utilise des programmes manuels, ce bouton
varie la vitesse du fil de soudure.

Dans cette condition, le display G indique uniquement le
courant pendant la soudure.

e Lorsqu'on utilise des programmes synergiques, ce bouton
permet de préétablir le courant et de le régler pendant la
soudure. Dans chaque condition, le courant est indiqué par
le display G.

Au cours de la soudure ce courant pourra varier (méme fai-
blement) en fonction de I'épaisseur de la matiere et de la
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maitrise de I'opérateur. Il est indispensable de sélectionner,
a l'aide de la touche R, le correct programme de soudure
afin que le display G indique la correcte valeur de courant
préétabli.

C - Voyant vert.

Ce voyant signale l'activation du mode de soudure par
points ou par intermittence lorsqu'allumé en méme temps
que le voyant M.

D - Bouton de réglage.

Ce bouton regle le temps de pointage ou de travail au cours
de la soudure par intermittence. La durée du temps varie de
0,3 & 5 secondes.

E - Fixation centralisée

Pour y raccorder la torche de soudure.

F- Prise de masse

Prise pour le branchement du cable de masse.

G- Display a 3 chiffres.

Ce display affiche le courant de soudure qui reste mémorisé
a la fin de la soudure; en outre, lors du choix du programme,
il affiche, pendant une courte période, le type de matiére
sélectionnée.

Avec la torche PULL 2000, utilisée avec programme N°2
(manuelle pour ALU), le display affiche une valeur (variable
entre 1 et 10) proportionnelle a la vitesse du fil.

H - Voyant vert.

Ce voyant signale la mise en marche du poste a souder.

| - Bouton de réglage.

¢ Dans les programmes manuels, ce bouton varie la tension
de soudure.

¢ Dans les programmes synergiques, |'aiguille de ce bouton
doit étre placée sur le symbole "SYNERGIC " au milieu de la
plage de réglage. A I'aide de ce bouton il est possible de
corriger la valeur de la tension (longueur de ['arc).
L'opérateur peut avoir besoin de modifier les valeurs mémo-
risées pour des raisons différentes: une torche plus petite
par rapport a celle standard peut donner de petites varia-
tions d'avancement du fil, la dimension et |'épaisseur de la
construction a souder peut avoir besoin de petites correc-
tions par rapport aux valeurs établies; le méme opérateur,
pour son habitude ou ses propres besoins, peut avoir besoin
de varier la tension mémorisée.

Il est clair que si la valeur de la tension mémorisée est aug-
mentée ou bien réduite, la correction sera répétée sur I'en-
tiére courbe synergique.

L - Voyant vert.

Ce voyant signale I'activation du mode soudure en continu.
M - Voyant vert.

Ce voyant signale I'activation du mode de soudure par inter-
mittence. S'allume en méme temps que le voyant C.

N - Bouton de réglage.

Ce bouton regle le temps de pause entre un trait de soudu-
re et l'autre. La durée du temps varie de 0,3 secondes a 5
secondes.

O - Touche.

En appuyant sur cette touche, les voyants C et L s'allument
en séquence et les voyants M et C en méme temps.

P - Bouton de réglage.

Ce bouton regle la valeur de I'impédance.

Pour chaque programme la valeur optimisée correspond a la
position 0.

La machine regle automatiquement la correcte valeur
d'impédance sur la base du programme sélectionné.
L'opérateur peut corriger la valeur établie; en réglant le
potentiomeétre vers le +, on aura des soudures plus chaudes

et moins pénétrantes alors qu'en réglant vers le -, on aura
des soudures plus froides et plus pénétrantes.

La variation en + ou en - par rapport a 0 en soudant avec un
programme synergique pourrait demander une correction
de la tension de travail au moyen du potentiométre I.

Q - Display a 2 chiffres.

Ce display affiche le numéro du programme sélectionné au
moyen de la touche R.

R - Touche.

Cette touche sélectionne le numéro du programme étant
affiché par le display Q.

Les instructions pour déterminer le programme a
employer sont contenues dans une enveloppe située a
l'intérieur du panneau latéral mobile

S - Connecteur a 10 poles.

Sur ce connecteur il faut brancher le méle a 10 pdles de la
torche Pull 2000 ou spool-gun.

3.3 COMMANDES SUR LE PANNEAU ARRIERE

s

T - Embout gaz.
U - Interrupteur.
Pour la marche et I'arrét de la machine.

4 SOUDURE
4.1 Mise en oeuvre

Contrbler que le diameétre du fil correspond au diamétre indi-
qué sur le galet d'entrainement fil et que le programme choi-




si 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.

Selon le type de fil a employer, s'assurer que les cables cor-
respondant a la torche et a la borne de masse sont branchés
correctement sur la plaque a bornes accessible de la porte
située sur le panneau latéral droit de la machine.
Normalement, avec les fils demandant protection de gaz, la
torche doit étre raccordée au pole (+).
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4.1.1 Raccordement du tuyau gaz

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

Si la bouteille est placée sur la plate-forme porte-bouteilles
du dévidoir Art. 1441, celle-ci doit étre fixée au moyen de la
chaine prévue.

Le tuyau gaz sortant du cété arriére de la machine doit étre
raccordé au détendeur de pression uniquement apres avoir
rangé la bouteille. Le débit de gaz doit étre réglé a environ 8-
10 litres par minute.

4.2 LA MACHINE EST PRETE A SOUDER

Lorsqu'on utilise la torche type Pull-2000 ou Spool-Gun,
suivre les instructions ci-dessous.

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

¢ Positionner l'interrupteur U sur 1.

e Enlever la buse gaz.

e Desserrer la buse porte-courant.

e Insérer le fil dans la gaine guide-fil de la torche en s'assu-
rant 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 ter-
minale lorsque le fil sort.

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

® Monter la buse gaz.

4.3 SOUDURE DES ACIERS AU CARBONE
Pour souder ces matiéres il faut:

4.3.1 Avec protection de gaz

e Utiliser un gaz de soudure a composition binaire, généra-
lement 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 I'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

4.3.2 Sans protection de gaz

Pour obtenir des soudures bien raccordées et protégées,
souder toujours de gauche vers droite et du haut vers le bas.
Le fil fourré @ 0,9 Art. 1586 ou bien Art. 1587 doit étre utilisé
avec la torche raccordée au péle (-).

4.4 SOUDURE DES ACIERS INOXYDABLES

La soudure des aciers inoxydables de la série 300 doit étre
exécutée avec un gaz de protection ayant une 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 gar-
der la zone de soudure toujours bien propre afin de ne pas
polluer le joint a souder.

4.5 SOUDURE DE L'ALUMINIUM

Pour la soudure de |'aluminium, il faut utiliser:

¢ Argon pur en tant que gaz de protection.

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

e Utiliser des meules et des brosseuses spécifiques pour |'a-
luminium sans jamais les utiliser pour d'autres matieres.

e Pour la soudure de I'aluminium, il faut utiliser les torches
PULL 2000 Art. 1561 ou SPOOL-GUN Art. 1562 avec la con-
nexion Art. 1196.

5 DEFAUTS EN SOUDURE

1 DEFAUT
CAUSES

- Porosités (internes ou externes au cordon)
e Fil défectueux (rouillé superficiellement)

* Absence de protection de gaz due a:

- débit de gaz réduit

- débitmétre 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.

- Criques de retrait

e Fil ou piéce a usiner sales ou rouillés.

e Cordon trop petit.

e Cordon trop concave

e Cordon trop pénétré.

2 DEFAUT
CAUSES



3 DEFAUT - Gravures latérales
CAUSES ¢ Passe trop rapide
e Courant bas et tensions d'arc élevées.
4 DEFAUT - Projections excessives
CAUSES e Tension trop élevée.

¢ Inductance insuffisante.
¢ Absence d'un préchauffeur du gaz de
protection de CO2.

6 ENTRETIEN DE L'INSTALLATION

¢ Buse protection gaz

Cette buse doit étre libérée périodiquement des projections
de métal. Si déformée ou ovalisée, la remplacer.

e Buse porte-courant

Seulement un bon contact entre cette buse et le fil assure un
arc stable et un débit de courant optimal; il faut pourtant
observer les régles suivantes:

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

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

Il faut donc nettoyer la buse tres souvent et si nécessaire la
remplacer.

C) La buse porte-courant doit étre toujours bien vissée sur le
corps de la torche. Les cycles thermiques subis par la tor-
che peuvent provoquer son desserrage avec conséquent
réchauffement du corps de la torche et de la buse et un
avancement inconstant du fil.

e Gaine guide-fil

C'est une piéce trés importante devant étre controlée sou-
vent car le fil peut y déposer de la poudre de cuivre ou des
déchets tres fins. La nettoyer périodiquement en méme
temps que les passages du gaz en utilisant de I'air com-
primé sec.

Les gaines sont soumises a une usure continue; apres une
certaine période, il faut donc les remplacer.

¢ Groupe motoréducteur

Nettoyer périodiqguement I'ensemble des galets d'entraine-
ment de I'éventuelle rouille ou des résidus métalliques dus
au déroulement des bobines. Le contrle périodique s'im-
pose a l'entier groupe responsable de I'entrainement du fil:
enrouleur, galets guide-fil, gaine et buse porte-courant.

7 ACCESSOIRES

Art. 1441 Dévidoir.

Art. 1561 Torche Pull 2000 avec commande
UP/DOWN sur la poignée.

Art. 1562 Torche Spool-gun avec potentiomeétre sur

la poignée.

Art. 1196.00 Connexion de 6 metres pour 1562.
Art. 1196.20 Connexion de 12 métres pour 1562.



MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA SOLDADORA DE HILO

IMPORTANTE: ANTES DE LA PUESTA EN FUNCIONAMIEN-
TO DEL APARATO, LEER EL CONTENIDO DE ESTE MANUAL
Y CONSERVARLO, DURANTE TODA LA VIDA OPERATIVA, EN
UN SITIO CONOCIDO POR LOS INTERESADOS. ESTE APA-
RATO DEBERA SER UTILIZADO EXCLUSIVAMENTE PARA
OPERACIONES DE SOLDADURA.

1 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

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

DESCARGA ELECTRICA - Puede matar.

- Instalar y conectar a tierra la soldadora segun las
A normas aplicables.

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

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

RAYOS DEL ARCO - Pueden herir los ojos y quemar la piel.
- Protejan los ojos con mascaras para soldadura
dotadas de lentes filtrantes y el cuerpo con prendas
apropiadas.

- Protejan a los demas con adecuadas pantallas o cortinas.

P>

RIESGO DE INCENDIO Y QUEMADURAS
- Las chispas (salpicaduras) pueden causar incen-
dios y quemar la piel; asegurarse, por tanto de que
no se encuentren materiales inflamables en las cer-
canias y utilizar prendas de proteccion idéneas.

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

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

PACE-MAKER (MARCA - PASOS)

- Los campos magnéticos que derivan de corrientes eleva-
das podrian incidir en el funcionamiento de los pace-maker.
Los portadores de aparatos electronicos vitales (pace-
maker) deberian consultar el médico antes de acercarse a
las operaciones de soldadura de arco, de corte, desagrieta-
miento o soldadura por puntos.

EXPLOSIONES
- No soldar en proximidad de recipientes a presién o

en presencia de polvo, gas o vapores explosivos.
=\

Manejar con cuidado las bombonas y los regulado-
res de presion utilizados en las operaciones de soldadura.

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

Este aparato se ha construido de conformidad a las indica-
ciones contenidas en la norma armonizada EN50199 y se
debera usar solo de forma profesional en un ambiente
industrial. En efecto, podrian presentarse potenciales
dificultades en el asegurar la compatibilidad electroma-
gnética en un ambiente diferente del industrial.

EN EL CASO DE MAL FUNCIONAMIENTO, PEDIR LA ASI-
STENCIA DE PERSONAL CUALIFICADO.

2 DESCRIPCIONES GENERALES

2.1 CARACTERISTICAS

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

2.2 EXPLICACION DE LOS DATOS TECNICOS

EN 50199 La maquina para soldar ha sido construida
EN60974.1 segun estas normas.

Ne. Numero de matricula que debera ser
siempre citado para cualquier peticion con-
cerniente a la maquina para soldar.
Convertidor estatico de frecuencia monofa-

1~. D .=
Ao sico-transformador-rectificador
ﬁ Adecuado para soldadura de hilo continuo
(MIG/MAG).

AMP Corriente de soldadura no convencional.
Los valores representan el limite minimo y
maximo obtenible en soldadura.

uo. Tension en vacio secundaria (V de pico)

X. Factor de servicio porcentual.

El factor de servicio expresa el porcentaje
de 10 minutos en los que la maquina para
soldar puede trabajara una determinada
corriente sin causar recalentamientos.

12. Corriente de soldadura

u2. Tension secundaria con corriente de
sald.l2

Ul. Tensién nominal de alimentacion.

1~ 50/60Hz Alimentaciéon monofasica 50 o 60 Hz.

1. Corriente absorbida a la correspondiente
corriente de soldadura 12.

IP23. Grado de proteccion de la carcasa.

Grado 3 como segunda cifra significa que
este aparato es idoneo para trabajar al
exterior bajo la lluvia.
S] Idodnea para trabajar en ambientes con rie-
sgo aumentado.
NOTA: La maquina para soldar ha sido ademas proyectada
para trabajr en ambientes con grado de contaminacion 3.
(Ver IEC 664).

2.3 PROTECCIONES

2.3.1 Proteccién de bloqueo

En caso de malfuncionamiento en el display G puede apa-

recer un numero centelleante con el siguiente significado:

52 =  pulsador de start presionado durante el encendido.

53 =  pulsador de start presionado durante la reactivacion
del termostato.




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

Apagar y volver a encender la maquina.

En el caso el display visualizase niumeros diferentes contac-
tar el servicio de asistencia.

2.3.2 Proteccion mecanica (interruptor de seguridad)
Cuando se abre el lateral mévil, se activa el interruptor de
seguridad que impide el funcionamiento de la maquina para
soldar. Esta proteccion evidenciada por el encendido del led
A, evita situaciones de peligro cuando el operador sustituye
el rodillo del grupo arrastr hilo o el hilo de soldadura.

2.3.3 Proteccion térmica

Este aparato esta protegido por un termostato que, si se
superasen las temperaturas admitidas, impediria el funcio-
namiento de la maquina. En estas condiciones el ventilador
continuaria a funcionar y el led A se encenderia.

3 INSTALACION

Controlar que la tensién de alimentacién corresponda al
valor indicado en la placa de los datos técnicos de la maqui-
na para soldar.

Conectar un enchufe de calibre adecuado al cable de ali-

mentacion asegurandose de que el conductor
amarillo/verde esté conectodo a la clavija de tierra.

El calibre del interruptor magnetotérmico o de los fusibles,
en serie con la alimentacién, debe ser igual a la corriente I1
absorbida por la maquina.

3.1 Puesta en funcionamiento

La instalacion de la maquina debera hacerla personal exper-
to. Todas las conexiones deberan hacerse en conformidad y
en el pleno respeto de la ley de prevenciéon de acidentes
(norma CEI 26-10 - CENELEC HD 427)

3.2 MANDOS SITUADOS EN EL PANEL ANTERIOR

A- LED amarillo.

Se enciende cuando el pulsador de seguridad o el termo-
stato interrumpen el funcionamiento de la maquina para sol-
dar.

B- Empunadura de regulacion.

e Cuando se utilizan los programas manuales varia la velo-
cidad del hilo de soldadura.

En esta condicion el display G indica solo la corriente duran-
te la soldadura.

e Cuando se utilizan los programas sinérgicos permite pre-
programar la corriente y regularla durante la soldadura. La
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corriente viene indicada, en cada condicién por el display G.
Durante la soldadura esta corriente podra variar (aunque
poco) en funcién del espesor del material y de la manualidad
del operador. Es indispensable seleccionar con la tecla R el
correcto programa de soldadura para que el display G indi-
que el adecuado valor de corriente preprogramada.

C- LED color verde.

Senala la activacién del modo de soldadura por puntos en
intermitencia cuando esta encendido junto al led M.

D- Empunadura de regulacion.

Esta empufadura regula el tiempo de punteado o de trabajo
durante la soldadura a intermitencia. La duracién del tiempo
varia da 0,3 a 5 segundos.

E- Empalme centralizado

Se conecta la antorcha de soldadura.

F- Toma de masa

Toma para la conexién del cable de masa.

G- Display 3 cifras

Este display visualiza la corriente de soldadura que queda
memorizada al final de la soldadura, ademas en el momen-
to de la eleccién del programa, visualiza por un breve perio-
do el tipo de material seleccionado.

Con la antorcha PULL 2000, utilizada con programa N°2
(manual con el aluminio), el display indica un valor (variable
entre 1y 10) proporcional a la velocidad del hilo.

H - LED verde.

Sefiala el encendido de la maquina para soldar.

| - Empunadura de regulacion.

¢ En los programas manuales varia la tensiéon de soldadura.
e En programas sinérgicos, el indice de esta empufadura
debe estar colocado sobre el simbolo "SYNERGIC " en el
centro della regulacién. Con esta empunadura se puede cor-
regir el valor de la tensién (longitud de arco). El operador
puede tener necesidad de modificar los valores memoriza-
dos, por diferentes motivos: una antorcha diversa de la estan-
dar puede dar pequenas variaciones de deslizamiento del
hilo, la dimensién y el espesor de la construccién por soldar
puede necesitar pequefas correciones respecto a los valores
programados, el mismo operador, por costumbre o por exi-
gencias, podria necesitar variar la tension memorizada.

Esta claro que si disminuimos o aumentanos el valor de la
tensién memorizada, la correccién se repetira en toda la
curva sinérgica.

L- LED color verde.

Sefala la activacion del modo de soldadura en continuo.
M- LED color verde.

Sefala la activacién del modo de soldadura en intermiten-
cia. Se enciende junto al led C.

N- Empunadura de regulacion.

Esta empufiadura regula el tiempo de pausa entre un trozo
de soldadura y otro. La duracién del tiempo varia desde 0,3
segundos a 5 segundos.

O- Tecla.

Pulsando esta tecla se iluminan ensecuencia los led C, L y
al mismo tiempo los led My C.

P- Empunadura de regulacion.

Esta empunadura regula el valor dell'impedenza.

En cada programa el valor optimizado corresponde a la
posicion 0. La maquina regula automaticamente el correcto
valor de impedancia en base al programa seleccionado. El
operador puede corregir el valor programado y regulando el
potencidémetro hacia el + obtendra soldaduras mas calientes
y menos penetrantes, viceversa regulando hacia el - obten-
dra soldaduras mas frias y mas penetrantes.

La variaciéon en + o en - respecto al 0 central, soldando con
un programa sinérgico, podria requerir una correccion de la
tensién de trabajo con el potenciémetro .

Q- Display a 2 cifras.

Este display visualiza el numero de programa seleccionado
por la tecla R.

R- Tecla.

Esta tecla selecciona el numero de programa, que esta
visualizado en el display Q.

Las instrucciones para determinar cual utilizar estan
indicadas dentro un sobre colocado en el interior del
lateral movil.

S- Conector 10 polos.

A este conector debe ser conectado el macho 10 polos de
la antorcha Pull 2000 o spool-gun.

3.3 MANDOS COLOCADOS EN EL PANEL POSTERIOR

s

N\
T-Empalme gas.
U-Interruptor .

Enciende y apaga la maquina.

4 SOLDADURA

4.1 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 rodil-
los arrastrahilo con ranura en "U" para hilos de aluminio y




con ranura a "V" para los demas hilos.

En base al tipo de hilo por utilizar, asegurarse de que los
cables correspondientes a la antorcha y al borne de masa
estén correctamente conectados al tablero de bornes acce-
sible desde la ventanilla situada en el lateral derecho de la
maquina.

Normalmente con los hilos que requieren proteccion de gas
la antorcha debe conectarse al polo (+).

' )
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4.1.1 Conexion del tubo gas

La bombona de gas debe estar dotada de un reductor de
presion y de un flujdmetro.

Si la bombona esta colocada en la plataforma portabombo-
nas del carro Art. 1441 deber ser sujetada con la correspon-
diente cadena.

Solo después de haber colocado la bombona, conectad el
tubo gas saliente de la parte posterior de la maquina al regu-
lador de presion. El flujo de gas debe ser regulado a aproxi-
madamente 8-10 litros por minuto.

4.2 LA MAQUINA ESTA LISTA PARA SOLDAR

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

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

e Colocar el interruptor U en 1.

e Quitar la tobera gas.

¢ Aflojar la tobera portacorriente.

e Insertar €l hilo en la vaina guiahilo de la antorcha asegu-
randose de que esté dentro de la ranura del rodillo y de que
este esté en la posicion correcta

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

¢ Atencién: 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.

4.3 SOLDADURA DE LOS ACEROS AL CARBONO
Para la soldadura de estos materiales es necesario:

4.3.1 Con proteccion de gas

e Utilizar un gas de soldadura de composicion binaria, nor-
malmente ARGON + CO2 con porcentajes de Argon que
van del 75% hacia arriba. Con esta mezcla el cordén de sol-
dadura 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 provo-
car defectos en la soldadura.

¢ Evitare soldar en piezas oxidadas o que presenten man-
chas de aceite o de grasa.

4.3.2 Sin proteccion de gas

Para obtener soldaduras empalmadas y bien protegidas sol-
dar siempre de izquierda a derecha y de arriba hacia abajo.
El hilo con anima @ 0,9 Art. 1586 o Art.1587 debera ser uti-
lizado con la antorcha conectada al polo (-).

4.4 SOLDADURA DE LOS ACEROS INOXIDABLES

La soldadura de los aceros inoxidables de la serie 300,
debera hacerse con gas de proteccion de alto tenor de
Argon, con un pequefio porcentaje de oxigeno O2 o de anhi-
drido carbonico 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.

4.5 SOLDADURA DEL ALUMINIO

Para la soldadura del alluminio es necesario utilizar:

¢ Argon puro como gas de proteccion.

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

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

¢ Para la soldadura del aluminio se deberan usar las antor-
chas: PULL 2000 Art. 1561 o SPOOL-GUN Art. 1562 con la
conexion Art. 1196.

5 DEFECTOS EN SOLDADURA

1 DEFECTO
CAUSAS

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

e Falta de proteccion de gas debida a:

- flujo de gas escaso

- flujbmetro defectuoso

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

- electrovalvula defectuosa

- tobera porta corriente atascada por las
salpicaduras

- orificios de salida del gas atascados

- corrientes de aire presentes en la zona de
soldadura.

- Grietas de contraccion

e Hilo o pieza en elaboracion sucios u oxi-
dados.

e Cordon demasiado pequefio.

2 DEFECTO
CAUSE



e Cordon demasiado concavo.
e Cordon demasiado penetrado

3 DEFECTO - Incisiones laterales

CAUSE ¢ Pasada demasiado rapida
¢ Corriente baja y tensiones de arco eleva-
das

4 DEFECTO - Salpicaduras excesivas

CAUSE ¢ Tension demasiado alta.

¢ Inductancia insuficiente.
e Falta de un precalentador del gas de pro-
teccién de CO2

6 MANTENIMIENTO DEL EQUIPO

e Tobera proteccion gas

Esta tobera debe ser liberada periédicamente de las salpi-
caduras metdlicas. Si estuviese deformada u ovalada, susti-
tuirla.

¢ Tobera porta corriente.

Solo un buen contacto entre tobera e hilo asegura un arco
estable y una 6ptima erogacién de corriente; es necesario
por tanto observar las siguientes precauciones:
A) El orificio de la tobera portacorriente debera mantenerse
libre de suciedad y de 6xido.

B) Después de soldaduras largas, las salpicaduras se pegan
mas facilmente obstaculando la salida del hilo.

Es por tanto necesario limpiar a menudo la tobera y si fuese
necesario sustituirla.

C) La tobera porta corriente debe estar siempre bien appre-
tada al cuerpo antorcha . Los ciclos térmicos sufridos por la
antorcha podrian provocar un aflojamiento con consiguien-
te calentamiento del cuerpo de la miamay de la tobera y una
inconstancia en el avance del hilo.

¢ Vaina guiahilo.

Es una parte importante que debera ser controlada a menu-
do ya que el hilo puede depositar polvo de cobre o delgadi-
simas cascarillas. Limpiarla periédicamente junto con los
pasajes del gas con aire comprimido seco.

Las vainas son sometidas a un continuo deterioro, por lo
que se hace necesario su sustitucion, pasado un cierto
periodo.

e Grupo motorreductor.

Limpiar peirddicamente el conjunto de rodillos de arrastre de
eventual Oxido o residuos metalicos, debido al arrastre de
las bobinas. Es necesario un control periddico de todo el
grupo responsable del arrastre del hilo: carrete, rodillos
guiahilo, vaina y tobera porta corriente.

7 ACCESORIOS

Art. 1441 Carro.

Art. 1561 Antorcha Pull 2000 con mando UP/DOWN
en la empufiadura.

Art. 1562 Antorcha Spool-gun con potencidometro en

la eempuiadura.
Art. 1196.00 Conexion de 6 metros para 1562.
Art. 1196.20 Conexion de 12 metros para 1562.



MANUAL DE INSTRUGOES PARA MAQUINA DE SOLDAR A FIO

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

ESTE APARELHO DEVE SER UTILIZADO EXCLUSIVAMEN-
TE PARA OPERAGOES DE SOLDADURA.

1 PRECAUGOES DE SEGURANGA

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

CHOQUE ELECTRICO - Perigo de Morte.

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

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

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

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

FUMAGCA E GAS - Podem ser prejudiciais a satde.
- Manter a cabeca fora da fumaca.
- Trabalhar na presenca de uma ventilacdo adequa-
da e utilizar os aspiradores na zona do arco para evi-
tar a presenca de gas na zona de trabalho.

RAIOS DO ARCO - Podem ferir os olhos e queimar a pele.
Proteger os olhos com mascaras de soldadura

A montadas com lentes filtrantes e o corpo com indu-

mentos apropriados.

- Proteger as outras pessoas com amparos ou cortinas.

>

RISCO DE INCENDIO E QUEIMADURAS
As cintilas (borrifos) podem causar incéndios e
A que|mar a pele; certificar-se, portanto, se ndo ha
materiais inflamaveis aos redores e utilizar indumen-
tos de proteccao idéneos.

RUMOR
Este aparelho ndo produz rumores que excedem
A 80dB. O procedimento de cisalhamento plasma/sol-
dadura pode produzir niveis de rumor superiores a
este limite; portanto, os utilizadores deverao aplicar as pre-
caucgdes previstas pela lei.

PACE-MAKER

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

EXPLOSOES
- N&o soldar nas proximidades de recipientes a pres-
s30 ou na presenca de pds, gases ou vapores explo-
sivos. Manejar com cuidado as bombas e os regula-
dores de presséo utilizados nas operagdes de soldadura.

COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA

Este aparelho foi construido conforme as indicagbes conti-
das na norma EN50199 e deve ser usado somente para
fins profissionais em ambiente industrial. De facto,
podem verificar-se algumas dificuldades de compatibili-
dade electromagnética num ambiente diferente daquele
industrial.

EM CASO DE MAU FUNCIONAMENTO SOLICITAR A ASSI-
STENCIA DE PESSOAS QUALIFICADAS.

2 DESCRICOES GERAIS

2.1 ESPECIFICACOES

Esta maquina de soldadura é um gerador realizado com tec-
nologia INVERTER, apropriado para sodaduras MIG/MAG e
OPEN-ARC.

2.2 EXPLICAGAO DOS DADOS TECNICOS

EN 50199 A maquina de soldadura é fabricada segun-

EN60974.1 do as normas .

N°. O numero de matricula que deve ser sem-
pre indicado em qualquer solicitacéo relati-
va a maquina de soldadura.

o= Conversor estético de frequéncia monofa-
sico-transformador-rectificador

ﬁ Apropriado para soldadura a fio continuo
(MIG/MAG).

AMP Corrente de soldadura ndo convencional.
Os valores representam o limite minimo e
maximo que podem ser obtidos na solda-
dura.

Uo. Tensdo a vacuo secundaria (V. de pico)

X. Factor de servigo percentual.

O factor de servico exprime a percentagem
de 10 minutos em que a maquina de solda-
dura pode trabalhar com uma determinada
corrente sem causar sobreaquecimentos.

12. Corrente de soldadura

u2. Tensao secundaria com corrente de sold. 12

Ut. Tensdo nominal de alimentacéo.

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

1. Corrente absorvida na corrente correspon-
dente de soldadura 12.

IP23. Grau de protecgdo da carcaca.

Grau 3 como segundo numero significa
que este aparelho é idoneo para trabalho ao ar
livre e debaixo de chuva.

S] Idénea a trabalhar em ambiente com risco

acrescentado.
OBS.: A maquina de soldadura foi projectada para trabalhar
também em ambientes com grau de poluicéo 3. (Ver IEC 664).

2.3 PROTECGOES
2.3.1 Proteccao de bloqueio

Em caso de mal funcionamento, no display G podera apa-
recer um numero lampejante com o seguinte significado:

52 =  botéo de arranque carregado durante a ignicéo.

53 = botdo de arranque carregado durante o restabeleci
mento do termostato.

56 =  Curto-circuito prolongado entre o fio de soldadura e

o material a soldar.
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Desligar e ligar a maquina nova mente.
Caso se visualize no display nUmeros diferentes, entrar em
contacto com o servigo de assisténcia.

2.3.2 Proteccao mecéanica (botao de seguranca)
Quando se abre a lateral movel, o botao de seguranga acti-
va-se impedindo o funcionamento da maquina de soldadu-
ra. Esta proteccéo, evidenciada pela luz de aviso A que se
ilumina, evita situacdes de perigo quando o utilizador sub-
stitui o rolo alimentador de fio ou o fio de soldadura.

2.3.3 Proteccao térmica

Este aparelho é protegido por um termostato que impede o
funcionamento da maquina caso as temperaturas admitidas
sejam superadas. Nestas condi¢des, o ventilador continua a
funcionar e a luz de aviso A acende-se.

3 INSTALACAO

Controlar que a tenséo de alimentagéo corresponda com o
valor indicado sobre a placa dos dados técnicos da maqui-
na de soldadura.

Ligar a ficha, com capacidade apropriada, ao cabo de ali-
mentacao, certificando-se que o conductor amarelo/verde
esteja ligado ao pino a terra.

A capacidade do interruptor magnetotérmico ou dos fusi-

veis, em série para a alimentagéo, deve ser igual a corrente
11 absorvida pela maquina.

3.1 Funcionamento

A instalacdo da maquina deve ser feita por pessoal qualifi-
cado. Todas as ligacoes devem ser efectuadas em confor-
midade e no respeito das leis contra accidentes no trabalho
(norma CEI 26-10 - CENELEC HD 427)

3.2 COMANDOS NO PAINEL ANTERIOR

A- LUZ DE AVISO amarela.

Acende-se quando o botdo de seguranga ou o termostato
interrompem o funcionamento da maquina de soldadura.
B- Punho de regulagao.

¢ Quando se utilizam programas manuais, a velocidade do
fio de soldadura varia.

Nesta condicdo o display G indica somente a corrente
durante a soldadura.

e Quando se utilizam programas sinérgicos, é possivel pree-
stabelecer a corrente e ajusta-la durante a soldadura. Em
todas as condigdes, a corrente aparece indicada no display G.
Durante a soldadura, tal corrente podera variar (mesmo se
pouco) em fungéo da espessura do material e da manualida-
de do utilizador. E indispensavel seleccionar, através da tecla
R, o programma correcto de soldadura, de modo que o
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display G indique o valor correcto de corrente preestabelecida.
C- LUZ DE AVISO cor verde.

Quando estiver aceso contemporaneamente com a luz de
aviso M, indica a activacdo do modo de soldadura por pon-
tos ou intermiténcia.

D- Punho de regulacao.

Este punho ajusta o tempo de pungéo durante a soldadura
por intermiténcia. A duragdo do tempo varia de 0,3 a 5
segundos.

E- Adaptador central

A tocha de soldadura deve ser ligada ao adaptador central.
F- Tomada para cabo de massa

Tomada para a ligacdo do cabo de massa.

G- Display 3 cifras.

Este display visualiza a corrente de soldatura, que permane-
ce memorizada no final da soldadura. No momento em o
programa €& escolhido, este display visualiza também,
durante um breve periodo, o tipo de material seleccionado.
Com a tocha PULL 2000, utilizada com programa N°2
(manual para AL), o display indica um valor (variavel entre 1
e 10) proporcional a velocidade do fio.

H - LUZ DE AVISO verde.

Indica o arranque da maquina de soldadura.

I- Punho de regulacao.

¢ Nos programas manuais varia a tensdo de soldadura.

e Nos programas sinérgicos, o indicador deste punho deve
ser colocado no simbolo "SYNERGIC " no centro da regu-
lagéo. Agindo neste punho € possivel corrigir o valor da ten-
sdo (comprimento do arco). O utilizador pode sentir a
exigéncia de modificar os valores memorizados por diferen-
tes motivos: uma tocha diferente daquela padrao pode cau-
sar pequenas variagées na desenvoltura do fio, a dimensao
e a espessura da construcdo a soldar pode necessitar de
pequenas correcgdes dos valores estabelecidos, o proprio
utilizador, por habito ou por exigéncias proprias, pode sentir
a necessidade de variar a tensdo memorizada.

E claro que se diminuirmos ou aumentarmos o valor de ten-
sd8o memorizado, a correcgao sera repetida em toda a curva
sinérgica.

L- LUZ DE AVISO cor verde.

Indica a activagcdo do modo de soldadura continua.

M- LUZ DE AVISO cor verde.

Indica a activagcdo do modo de soldadura intermitente.
llumina-se contemporaneamente com a luz de aviso C.

N- Punho de regulacao.

Este punho regula o tempo de intervalo entre um trecho de
soldadura € um outro. A duracdo do tempo varia de 0,3
segundos a 5 segundos.

O- Tecla.

Ao carregar nesta tecla, iluminam-se, em sequéncia, as
luzes de aviso C, L e contemporaneamente as luzes de
avisoM e C.

P- Punho de regulacao.

Este punho regula o valor da impedancia.

Para cada programa o valor optimizado corresponde com a
posicéo 0.

A maquina regula automaticamente o valor correcto de
impedancia com base no programa seleccionado. O utiliza-
dor pode corrigir o valor estabelecido. Regulando o poten-
cidmetro para + obtera soldaduras mais quentes € menos
penetrantes, vice-versa, regulando para - obtera soldaduras
mais frias € mais penetrantes.

A variacdo para + ou para - em relagdo ao 0 central, sol-
dando com um programa sinérgico, pode requerer uma cor-
reccao da tensdo de trabalho com o potenciémetro |.

Q- Display de 2 cifras.

Este display visualiza o nimero de programa seleccionado
pela tecla R.

R- Tecla.

Esta tecla selecciona o niUmero de programa, que é visuali-
zado no display Q.

As instrucGes para determinar qual programa utilizar
estao indicadas dentro de um envelope colocado no
interior da lateral moével.

S- Ligador 10 polos.

Neste ligador deve ser ligado o macho de 10 polos da tocha
Pull 2000 ou spool-gun.

3.3 COMANDOS COLOCADOS NO PAINEL POSTERIOR
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T-Ligacao de alimentacao de gas.
U-Interruptor.
Liga e desliga a maquina.

4 SOLDADURA

4.1 Funcionamento

Controlar se o didmetro do fio corresponde com o didmetro
indicado no rolo alimentador de fio e se o programa escolhi-
do 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.

Com base no tipo de fio a utilizar, verificar se os cabos cor-
respondentes a tocha e ao alicate de massa se encontram
correctamente ligados no quadro de terminais, accessivel



pela portinhola colocada na lateral direita da maquina.
Normalmente, com os fios que requerem protecccdo de
gas, a tocha deve ser ligada ao pdlo (+).
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4.1.1 Ligacao do tubo de gas

A garrafa de gas deve estar dotada de um redutor de pres-
sdo e de um fluxdmetro.

Se a garrafa estiver colocada no plano porta-garrafas do
cofré Art. 1441, devera ser fixada com a corrente apropria-
da. Somente apds ter sistematizado a garrafa, ligar o tubo
de gas que sai da parte posterior da maquina ao regulador
de pressao. O fluxo de gas deve ser regulado aproximada-
mente 8-10 litros por minuto.

4.2 A MAQUINA ESTA PRONTA PARA SOLDAR

Quando for utilizada tocha tipo Pull-2000 ou Spool-Gun,
seguir as instrucées em anexo.

e Ligar o alicate de massa a peca a soldar.

¢ Posicionar o interruptor U em L.

e Tirar o bocal de gas.

¢ 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 encon-
tre na posicao correcta.

e Carregar no bot&o tocha para fazer avangar o fio até que
0 mesmo saia da tocha.

¢ Atencao: manter o rosto afastado do pescoco de cisne
enquando o fio estiver saindo.

e Aparafusar o bocal porta-corrente, certificando-se que o
diametro do orificio seja igual ao fio utilizado.

e Montar o bocal de gas.

4.3 SOLDADURA DE ACOS AO CARBONO
Para soldar estes materiais € necessério:

4.3.1 Com protecccao de gas

e Utilizar um géas de soldadura de composi¢éo binaria, nor-
malmente 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 proteccgéo, obter-se-do
corddes estreitos, com uma maior penetracdo mas com um
aumento consideravel de projecgdes (borrifos).

e Utilizar um fio que tenha a mesma qualidade do aco a sol-
dar. Recomenda-se sempre utilizar fios de boa qualidade.
Evitar soldaduras com fios oxidados que podem causar
defeitos de soldadura.

e Evitar soldaduras em pecas oxidadas ou que apresentem
manchas de 6leo ou graxa.

4.3.2 Sem proteccao de gas

Para obter soldaduras bem unidas e protegidas, soldar
sempre da esquerda para a direita e do alto para baixo. O fio
fluxado @ 0,9 Art. 1586 ou Art.1587 deve ser utilizado com
a tocha ligada ao pdlo (-).

4.4 SOLDADURA DE ACOS INOXIDAVEIS

A soldadura de acos inoxidaveis da série 300 deve ser efec-
tuada com gas de proteccdo com alto teor de Argon, com
uma pequena percentagem de oxigénio O2 ou de anidrido
carbonico CO2, aproximadamente 2%.

Nao tocar o fio com as maos. E importante manter sempre
a zona de soldadura limpa para ndo poluir a junta a soldar.

4.5 SOLDADURA DE ALUMINIO

Para soldadura de aluminio é necessario utilizar:

e Argon puro como gas de proteccéo.

e Um fio de composicdo 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 2000 Art. 1561 ou SPOOL-GUN Art. 1562 com o aco-
plamento Art. 1196.

5 DEFEITOS DURANTE A SOLDADURA

1 DEFEITO
CAUSAS

-Porosidade (interna e externa ao cordao)
eFio defeituoso (enferrujado superficialmen
te)

e Falta de proteccao de gas devido a:

- escasso fluxo de gas

- fluxémetro defeituoso

- redutor malhado pela falta de pré-aquece-
dor do gas de protecgéo de CO2

- electrovalvula defeituosa

- bocal porta corrente obstruido por borrifos
- orificios de efluxo de gas obstruidos

- correntes de ar presentes na zona de sol-
dadura.

- ranhuras de retraccéo

e Sujeira ou ferrugem no fio ou na pega que
estd a ser trabalhada.

e Cordao muito pequeno.

e Cordao muito concavo.

e Cordao muito penetrado.

- Incisdes laterais

¢ Passo muito rapido

e Corrente baixa e tensbes de arco eleva-
das.

- Borrifos excessivos

¢ Tensdo muito alta.

¢ Indutancia insuficiente.

e Falta de um pré-aquecedor de gas de
proteccao de CO2

2 DEFEITO
CAUSAS

3 DEFEITO

CAUSAS

4 DEFEITO
CAUSAS



6 MANUTENGAO DA APARELHAGEM

¢ Bocal de proteccao gas

Este bocal deve ser desobstruido periodicamente de parti-
culas metdlicas. Se deformado ou ondulado substitui.lo.

e Bocal porta-corrente.

Somente um bom contacto entre este bocal e o fio assegu-
ra um arco estavel e uma boa distribuicdo de corrente; para
tanto, é preciso observar as seguintes recomendacoes:

A) O orificio do bocal porta-corrente deve ser mantido limpo
e sem oxidacao.

B) Apds longas soldaduras os borrifos prendem-se mais
faciimente, obstaculando a saida do fio.

Portanto, é necessario limpar frequentemente o bocal e, se
necessario, substitui-lo.

C) O bocal porta-corrente deve estar sempre bem apertado
no corpo da tocha . Os ciclos térmicos sofridos pela tocha
podem causar o afrouxamento do mesmo, com conse-
quente aquecimento do corpo da tocha e do bocal e uma
inconstancia no avangamento do fio.

e Guia do fio.

E uma parte importante que deve ser controlada frequente-
mente ja que o fio pode depositar na guia p6é de cobre ou
pequenas limalhas. Limpa-la periodicamente juntamente
com as passagens de gas, com ar comprimido seco.

As guias ficam submetidas a desgaste continuo, portanto,
torna-se necessario, apds um certo periodo de tempo, a sua
substituicao.

e Grupo motor de alimentagéo do fio.

Limpar periodicamente todo o conjunto de rolos, eliminan-
do eventuais ferrugens ou residuos metalicos presentes
devido a alimentacao das bobines. E necessario efectuar
um controlo periédico de todo o grupo responsavel pela ali-
mentacao do fio: dobadoura, rolo alimentador de fio, guia e
bocal porta-corrente.

7 ACESSORIOS

Art. 1441 Cofré.

Art. 1561 Tocha Pull 2000 com comando UP/DOWN
na empunhadura.

Art. 1562 Tocha Spool-gun com potencidometro na
impunhadura.

Art. 1196.00 Ligacdo 6 metros por 1562.
Art. 1196.20 Ligacdo 12 metros por 1562.



KAYTTOOPAS MIG-HITSAUSKONEELLE

TARKEAA: LUE TASSA KAYTTOOPPAASSA ANNETUT
OHJEET HUOLELLISESTI ENNEN KAARIHITSAUSLAIT-
TEEN KAYTTOONOTTOA. SAILYTA KAYTTOOPAS
KAIKKIEN LAITTEEN KAYTTAJIEN TUNTEMASSA PAIKAS-
SA LAITTEEN KOKO KAYTTOIAN AJAN. TATA LAITETTA
SAA KAYTTAA AINOASTAAN HITSAUSTOIMENPITEISIIN.

1 TURVAOHJEET

KAARIHITSAUS TAI -LEIKKUU VOIVAT AIHEUTTAA VAARA-
TILANTEITA LAITTEEN KAYTTAJALLE TAI SEN YMPARIL-
LA TYOSKENTELEVILLE HENKILOILLE. Tutustu tdmé&n
vuoksi seuraavassa esittelemiimme hitsaukseen liittyviin
vaaratilanteisiin. Mikéli kaipaat lisétietoja, kysy kayttdopasta
koodi 3.300.758

SAHKOISKU - Voi tappaa.

- Asenna ja maadoita hitsauslaite voimassa olevien
A normien mukaisesti.

- Ala koske jannitteen alaisina oleviin osiin tai elek-
trodeihin paljain kasin tai silloin, kun kayttdmasi k&sineet tai
vaatteet ovat marat.

- Erista itsesi maasta ja ala koske hitsattavaan kappalee-
seen.
- Varmista, etté tydskentelyasentosi on turvallinen.

SAVUT JA KAASUT - Voivat vaarantaa terveyden.

- Al4 hengité syntyvia savuja.
- Tydskentele ainoastaan silloin, kun tyétilan tuuletus
on riittéva ja kayta sellaisia imulaitteita kaaren alueel-
la jotka poistavat kaasut tydskentelyalueelta.

KAAREN SADE - Voi aiheuttaa silmavaurioita tai polttaa ihon.
- Suojaa silméasi suodattavilla linsseilld varustetulla

hitsausnaamarilla ja vartalosi tarkoitukseen sopivilla
suojavaatteilla.

- Suojaa hitsauslaitteen ympaérilla tydskentelevat henkil6t
tarkoituksenmukaisilla seinamilla tai verhoilla.

TULIPALON JA PALOVAMMOJEN VAARA
- Kipinat (roiskeet) voivat aiheuttaa tulipaloja tai polt-
taa ihon. Varmista tdmén vuoksi, ettei hitsausalueen
ymparilla ole helposti syttyvia materiaaleja ja suojau-
du tarkoitukseen sopivilla turvavarusteilla.

MELU
Laite ei tuota itse yli 80 dB meluarvoja.
Plasmaleikkuu- tai hitsaustoimenpiteiden yhteydes-
sé voi kuitenkin syntya tatékin korkeampia meluar-
voja. Laitteen kayttdjan on suojauduttava melua vastaan lain
madrittdmia turvavarusteita kayttamalla.

SYDAMEN TAHDISTAJA

- Korkean syéttdvirran tuottamat magneettikentat voivat
vaikuttaa sydamen tahdistajan toimintaan. Tallaisia elektro-
nisia laitteita (kuten sydamen tahdistaja) kayttavien henkiloi-
den on kaannyttava 1aakarin puoleen ennen kaarihitsauksen,
leikkuun, kaasuhoyldyksen tai pistehitsauksen suoritu-
spaikkojen |ahelle menemista.

RAJAHDYKSET
- Ald hitsaa paineistettujen séilididen tai rajahdysalt-
tiiden jauheiden, kaasujen tai héyryjen laheisyydes-
—= si. - Kaésittele hitsaustoimenpiteiden aikana kay-
tettyjé kaasupulloja sekd paineen sadtimia varovasti.

SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS

Hitsauslaite on valmistettu yhdennetyssé normissa EN50199
annettujen maaraysten mukaisesti ja sitd saa kayttaa
ainoastaan ammattikaytto6n teollisissa tiloissa. Laitteen
sdhkdmagneettista yhteensopivuutta ei voida taata,
mikali sitd kaytetaan teollisista tiloista poikkeavissa
ymparistoissa.

PYYDA AMMATTIHENKILOIDEN APUA, MIKALI LAITTEEN
TOIMINNASSA ILMENEE HAIRIOITA.

2 YLEISKUVAUS

2.1 MAARITELMAT

Tama laite on hitsausvirtaldhde ja sen toiminta perustuu
INVERTTERI tekniikkaan. Laite soveltuu kéaytettavaksi
MIG/MAG- ja kaari -hitsaukseen.

2.2 KONEKILVEN MERKKIEN SELITYKSET

EN 50199 Hitsauslaite on valmistettu néiden standar

EN 60974.1 dien mukaisesti.

N e, Sarjanumero, ilmoitettava aina konetta
koskevissa kysymyksissa.

- oE= 1~-vaihe staattinen muuntaja-tasasuun
tagja-taajuusmuuttaja

ﬁ Soveltuu jatkuvaan ( MIG/MAG) -hitsauk-
seen

AMP Hitsausvirta-alue. Arvot ilmaisevat ne mini
mi ja maksimi virrat joita voidaan hitsattaes-
sa kayttaa.

Uo....ce....e. Toisiojannite (Peak arvo)

) GO Kéayttésuhde prosentteina. limoittaa pro-
senttia 10 minuutissa, jonka kone toimii
annetulla virralla ylikuumenematta.

2. Hitsausvirta

U2 Toisiojannite hitsausvirralla 12

U I Liitdntajannite 1~-vaihe 50/60Hz liitdnnélle

n I Ottoteho 12 mukaisella virralla.

IP23 ........... Suojausluokka, tdma laite soveltuu kay

tettdvaksi ulkona sateessa.

Soveltuu kaytettdvaksi vaarallisessa ympa
ristdssa.

Huom Laite on suunniteltu saasteluokan 3 mukaisilla alueilla
tydskentelyyn. ( Katso IEC 664).

2.3 SUOJAUKSET
2.3.1 Keskeytyssuoja

Kayttdhairion sattuessa, ilmaantuu néyttddn G on vilkkuva
numerokoodi joka tarkoittaa seuraavaa:

52= Kaynnistinkytkin on ollut painettuna konetta k&ynni
stettdessa.

Kéynnistinkytkintd on painettu samanaikaisesti kun
[ABmpdsuoja on kuitattu.

-Molemmissa em. tapauksissa vapauta kaynni
stinkytkin.

Tybkappale ja hitsauselektrodi ovat keskenaén oiko
sulussa.

Mikali ndytéssd on muita numeroita ota yhteytta huoltoon.

53=
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2.3.2 Mekaaniset suojaukset ( turvakytkin)

Koneen avattava sivuluukku on varustettu turvakytkimellg,
joka estaa koneen kaynnistymisen luukun ollessa auki.
Suojauksen ollessa toiminnassa palaa merkkivalo A.
Suojauksen avulla valtetddn vaaratilanteet vaihdettaessa
koneeseen lankakelaa tai hitsauselektrodia.

2.3.3 Lampoésuoja

Tama laite on varustettu [Ampdsuojalla joka estaad koneen
ylikuumenemisen. Lampd&suojan ollessa paalla, koneen tuu-
letin jatkaa ja&hdytystd kunnes koneen lampétila on laske-
nut. Merkkivalo A palaa kun ldmpdsuoja on paalla.

3. ASENNUS

Varmista, ettd verkkojannite on konekilven mukainen.
Liitdnn&ssa kaytettavan pistotulpan tulee olla suojamaadoi-
tettu ja kapasiteetiltaan riittdvan suuren koneen otto-
tehoon nahden.

Keltavihred suojamaadoitusjohto on kytkettéva pistotulpan
suojamaadoitusnapaan. Sulakkeiden ja ylikuormitussuojan
tulee olla koneen ottotehon |11 mukaisesti mitoitettuja.

3.1 Kaytt66notto

Ammattitaitoisen henkildn tulee suorittaa koneen kayttékun-
toon asentaminen. Kaikki koneen litdnnat tulee
toteuttaa voimassa olevia turvallisuusmaarayksia ja -lakeja

noudattaen. ( katso CEl 26-10 ja CENELEC HD 427).
3.2 ETUPANELIN HALLINTALAITTEET

Merkkivalo-A keltainen

Merkkivalo palaa silloin kun lampdsuoja tai turvakytkin on
pysayttanyt koneen toiminnan.

Saaténuppi -B

¢ | angansydtténopeuden sd&tdé manuaaliohjauksessa.
Téassa hitsaustavassa nayttaa nayttd G vain hitsauksen aikai-
sta hitsausvirtaa.

o Kaytettédessa synergia ohjelmia, voidaan télla nupilla esia-
settaa hitsausvirta, tai sd4taa sité hitsauksen aikana. Nayttd
G iimaisee kaytettdvan hitsausvirran kaikissa tilanteissa.
Hitsauksen aikainen hitsausvirta voi vaihdella ( joskin vain
vdhaisesti) hitsattavan  materiaalin ja hitsaajan taitojen
mukaan.

On suositeltavaa valita ndppéaimen R avulla esiohjelmoitu
hitsausohjelma, jolloin n&yttd G iimaisee oikeaa esiasetettua
hitsausvirtaa.

Merkkivalo-C vihred

Merkkivalo ilmaisee, ettd pistehitsaus, tai palaessaan
yhtdaikaa merkkivalon M:n kanssa jaksohitsaus on akti-
voitu.

Saatonuppi -D

Talla nupilla sdadetadn pistehitsausaika tai jaksohitsauksen
hitsausaika.
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Aika voidaan saatda 0,3 - 5 sekuntiin.

E - Euroliitin

Tahan liittimeen litetdan hitsauspoltin.

F- Maadoituskaapelin liitanta

Koneliitin maadoituskaapelia varten.

G - 3-numeroinen digitaalinaytté

Nayttad kaytettdvan hitsausvirran, jaa nayttdon hitsauksen
paatyttya. Lisdksi ndytolld ilmaistaan valittu hitsausmateriaa-
li kaytettdessa valmiita hitsausohjelmia.

Kun PULL 2000 poltinta kaytetdan ohjelmalla
(manuaalinen kayttd alumiinille) nayttd
langansyétténopeutta (1 - 10).

Merkkivalo-H vihred

Virtapaalla merkkivalo

Saatonuppi-I

¢ Toimii virransdaténuppina manuaalitilassa.

¢ Synergiatilassa tulee tdma nuppi olla sdaddettynd symbolin
"SYNERGIC" kohdalle, mik& on merkittynd etupaneliin
nupin sé&tbdalueen keskikohdalle.

Talld nupilla voidaan korjata kaarijannitettd ( valokaaren
pituutta).

Hitsaaja voi joutua korjaamaan valmiiksi tallennettuja arvoja
eri syista johtuen:

Erilaiset polttimet voivat aiheuttaa muutoksia langansy6tto-
nopeuteen, hitsattavan kappaleen koko ja paksuus voi edel-
lyttaa pienid sd&t6ja jo valmiiksi tallennettuihin ohjelmiin, hit-
sagjan tavoista ja tottumuksista johtuen, joudutaan ehka
myos tekemaan kaarijannitteeseen pienia saatéja  hanen
omaa kayttd6aan varten.

On huomioitava, kaikki tehdyt muutokset toistuvat ja vaikut-
tavat 18pi koko synergia kayran.

Merkkivalo -L vihre&
Merkkivalon palaessa se
valittu jatkuva hitsaus.
Merkkivalo -M vihred
Merkkivalo iimaisee, ettd manuaalinen 2-vaiheinen jaksohit-
saus on aktivoituna.

Palaa yhtaaikaa merkkivalon C kanssa.

Saatonuppi - N

Talla nupilla sdadetadn jaksohitsauksen taukoaikaa.
Saatdalue on 0,3 - 5 sekuntia.

Nappain - O

Painamalla tatd ndppéintéd voidaan valita vaiheittain hitsau-
stavat niin, ettd merkkivalot C, L tai M ja C ( yhtdaikaa) palaa.
Saaténuppi - P

Saatdnuppi impedanssin saatéa varten.

Kaikille ohjelmille optimiarvona voidaan pitaa arvoa O.

Kone saatda automaattisesti oikean impedanssiarvon kay-
tettdvan ohjelman mukaan.

Koneen kayttdja voi tehda korjauksia valmiiksi ohjelmoituihin
arvoihin: kdantamalla potentiometrida + suuntaan saadaan
kuumempi hitsaus ja vdhemman tunkeumaa.

Kaantamalla potentiometrid - suuntaan saadaan viileampi
hitsi mutta enemman tunkeumaa. Saadettdessa impedans-
sia + tai - suuntaan arvosta 0, edellyttdd tehdyt s&&dot
korjauksia my6s kaarijannitteseen nupilla I.

Q 2-numeroinen digitaalindytto

Nayttd nayttad nappaimella R valitun ohjelman.
Valintanappaéin - R

Talla nappaimella valitaan hitsausohjelma, nayttd Q ilmaisee
kaytdssa olevan ohjelmanumeron.

Valmiiden ohjelmien kaytt66n tarvittavat ohjeet 16ytyvat
koneen avattavan sivuluukun sisédpuolelta.

S - 10-napainen liitin

Tahan liittimeen liitetddn Pull 2000 tai spool -gun polttimen
ohjausvirtaliitin.

no: 2
ilmaisee

ilmaisee, etta hitsaustavaksi on

3.3 TAKAPANELIN HALLINTALAITTEET
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T - kaasuletkun liitanta
U - Virtakytkin
paélle pois virtakytkin

4. HITSAUS

4.1 Kayttékuntoon laitto

Varmista, ettd langansyéttdpydrien urat on kaytettdvan
lankakoon mukaiset. Tarkista myds, ettd kaytettdva hitsau-
sohjelma on valittu oikein, hitsattavan materiaalin ja
suojakaasun mukaan.

Kayta langansyo6ttopyorien "U" uraprofiilia alumiinilangalle
ja "V" uraprofiilia muille lankatyypeille.

Tarkista, ettd koneesta euroliittimelle ja maakaapelin liitti-
melle tulevat, koneen avattavan kannen alla olevat kaapelit,
on kytketty oikeisiin napoihin, kaytettdvan lankatyypin
mukaan. Normaalisti kun hitsataan umpilangalla ja k&ytetédan
suojakaasua tulee euroliitin olla kytkettynd (+) napaan. ja
maakaapelin liitin (-) napaan.
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4.1.1 Kaasuletkun liittdminen

Kaasupullo tulee olla varustettuna paineensaatimella ja vir-
tausmittarilla.

Mikali kaasupullo sijoitetaan kuljetuskarrylle ( Art. 1441) tulee
se kiinnittaa karryssé oleviin pullonpitimiin niissa olevilla kiin-
nitysketjuilla.

Kiinnitd paineensaatimesta tuleva kaasuletku hitsauskoneen
takapanelissa olevaan letkuliittimeen vasta sen jalkeen kun
olet kiinnittanyt kaasupullon tukevasti pullotelineeseen.
S&ada kaasun virtaus niin, etta se on noin 8 - 10 I/min.

J

4.2 HITSAUKSEN ALOITUS

Kaytettdessa Pull-2000 tai Spool-Gun poltinta, noudata
niiden mukana tulevia kayttoohjeita.

e Liitd maadoituspuristin tydtkappaleeseen.

e Kaanna kytkin U asentoon I.

¢ Poista polttimesta kaasusuutin.

e |rrota virtasuutin.

¢ Pujota hitsauslanka polttimen langanjohtimeen ja varmista,
ettd lanka tulee sy6ttdpydrien uriin ja ettéd syottdpydrat on
oikeassa asemassaan.

¢ Paina polttimen kytkintd kunnes hitsauslanka tulee ulos
polttimesta.

e Varoitus: Ald suuntaa poltinta kasvojasi kohti kun
syotat lankaa polttimeen.

e Varmista, ettd virtasuutin vastaa kaytettavaa lankakokoa ja
ruuvaa se kiinni polttimeen.

e Kiinnitd kaasusuutin polttimeen.

4.3 TERASTEN HITSAUS
Teraksia hitsattaessa tule seuraavat seikat huomioida:

4.3.1 Kaytettdessa suojakaasua

e Kaytd seoskaasua , tavallisesti ARGON + CO2, seosta
jossa on vahintadin 75 % .Argonia Tama seos takka, etta hit-
sauspalko liittyy hyvin hitsattavaan kappaleeseen.
Kayttamalld puhdasta C02 suojakaasua ja& hitsauspalko
kapeaksi ja tunkeuma tulee suuremmaksi, mutta roiskeiden
maara kasvaa huomattavaksi.

e Kaytd hitsauslankaa joka on laadultaan vahintdin saman
tasoista kun hitsattava kappale.

Kayta vain hyvalaatuista hitsauslankaa, ruosteiset ja huonot
hitsauslangat aiheuttaa puutteellisen ja huonon hitsaustu-

loksen.
e Valta ruosteisten, Oljyisten ja rasvaisten kappaleiden hit-
saamista.

4.3.2 Hitsaus ilman suojakaasua

Kunnollisen hitsaustuloksen takaamiseksi, suorita hitsaus
aina niin, etta etenet vasemmalta oikealle tai ylhaaltd alas.
Kayta @ 0,9 mm taytelankaa Art. 1586 tai Art. 1587.
Polttimen tulee olla kytkettynad (-) napaan.

4.4 RUOSTUMATTOMAN TERAKSEN HITSAUS

Hitsattaessa 300-sarjan ruostumattomia terdksia tulee
suojakaasuna kayttdd ARGONIA johon on lisdtty pieni
maard O2:ta ta CO2:ta ( noin 2%) , jolloin valokaaresta saa-
daan vakaa.

Ala koske kasillasi hitsauslankaan. On tarkeaa pitaa koko hit-
sausalue puhtaana, ettd epapuhtauksien paasy hitsiliitok-
seen voidaan estéa.

4.5 ALUMIININ HITSAUS

Hitsattaessa alumiinia tule kayttaa:

e Suojakaasuna puhdasta ARGONIA

¢ Hitsauslankaa joka materiaaliltaan vastaa hitsattavaa kap-
paletta.

e Kayta hiomalaikkaa tai harjaa joka on tarkoitettu alumiinil-
le, 8la kayta niitd muille materiaaleille.

¢ Hitsattaessa alumiinia tulee polttimina kéyttaa:

PULL 2000 Art. 1561 tai SPOOL-GUN Art. 1562 poltinta ja
vélikaapelia Art. 1196.
5. HITSAUSVIRHEET
1. HITSAUSVIRHE - Huokosia hitsin ulko- tai sisépuo
lella

e 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
- hitsauspisteessa kova ilmavirtaus
- Kutistushalkeamia

¢ Hitsauslanka tai tydkappale on
likainen tai ruosteinen.

e Hitsauspalko liian pieni

¢ Hitsauspalko kovera

eTunkeuma liilan syva

- Sivuhalkeamia

¢ Hitsauksen eteneminen liian
nopea

eLiian alhainen hitsausvirta ja
korkea kaarijannite

- Liikaa roiskeita

e liilan korkea kaarijannite

*\/a4ra induktanssi CO2 suojakaa-
sua ei ole esilammitetty

2. HITSAUSVIRHE

3. HITSAUSVIRHE

4. HITSAUSVIRHE



6. HUOLTOTOIMENPITEET

e Kaasusuutin

Kaasusuutin tulee maaravélein puhdistaa roiskeista.
Kaasusuutin on vaihdettava kun se on vaaristynyt tai liti-
stynyt.

e Virtasuutin.

Virtasuuttimen ja hitsauslangan vélisella hyvalla kontaktilla
taataan vakaa valokaari ja optimaalinen hitsausvirta; siksi
varmista ja huomio seuraavat seikat:

A) virtasuuttimen reidn tulee olla puhdas, eiki siind saa olla
hapettumaa

B) roiskeita, jotka estdd langan sy6tén, muodostuu hel-
poimmin pitkdan hitsattaessa.

Siksi virtasuutin on puhdistettava useammin ja vaihdettava
tarvittaessa.

C) Virtasuutin tulee kiristda kunnolla virtasuuttimen pitimeen.
Huonosti kiristetty virtasuutin lampenee likaa ja tarttuu kiinni,
seka vahingoittaa poltinta ja aikaansaa epatasaisen langan-
syo6ton.

¢ Langanjohdin

Langanjohdin on térked osa joka tulee tarkastaa usein,
koska siihen tarttuu hitsauslangasta hienojakoista kuparia ja
metallipdlya.

Puhdista langanjohdin  usein  paineilman avulla.
Langanjohdin kuluu kéaytésséd minka johdosta se tulee vaih-
taa maaravalein.

¢ Langansyottdyksikkd

Puhdista maaravélein langansydttlaitteen syéttdrullat liasta
ja lankakelasta irronneesta metallipdlysta.

Tarkista ja puhdista maéravalein langansyéton lukituslaite,
langanjohdin, sy6ttépydrét ja langanohjain.

7. VARUSTEET

Art. 1441 Kuljetuskarry
Art. 1561 Pull 2000 poltin  up/down kytkimell&
Art. 1562 Spool Gun poltin potentiometrisaadolla

Art. 1196.00 Vélikaapeli 6m Art. 1562:lle
Art. 1196.20 Vélikaapeli 12m Art. 1562:lle



INSTRUKTIONSMANUAL FOR SVEJSEAPPARAT TIL TRADSVEJSNING

VIGTIGT: LS INSTRUKTIONSMANUALEN INDEN BRUG
AF SVEJSEAPPARATET. MANUALEN SKAL GEMMES OG
OPBEVARES | SVEJSEAPPARATETS DRIFTSLEVETID PA
ET STED, SOM KENDES AF SVEJSEPERSONALET.
DETTE APPARAT MA KUN ANVENDES TIL SVEJSNING.

1 SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER

BUESVEJSNING OG -SKARING KAN UDGYRE EN
SUNDHEDSRISIKO FOR SVEJSEREN OG ANDRE PERSO-
NER. Svejseren skal derfor informeres om risiciene, der er
forbundet med svejsning. Risiciene er beskrevet nedenfor.
Yderligere oplysning kan fas ved bestilling af manualen art.
o] SR

ELEKTRISK ST@D - kan forarsage dedsfald

- Installér svejseapparatet og slut det til jordingssyste-
A met i overensstemmelse med de gaeldende normer.

- Berer ikke de stremfarende dele eller elektroderne
med bare haender eller arbejdstgj eller handsker, som er fugtige.
- Isolér svejseren og svejseemnet fra jorden.

- Kontrollér, at arbejdsomradet ikke udger en fare.

RJG OG GASSER - kan udgere en sundhedsrisiko

- Hold ansigtet bort fra regen.
- Udfer svejsningen pa steder med tilstreekkelig
udluftning og anvend udsugningsapparater i omra-

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

STRALER FRA BUEN - kan forarsage ojenskader og for-
breending af huden
- Beskyt gjnene ved hjeelp af svejseskeerme, der er
forsynede med glas med filter, og baer passende
arbejdstg;.

- Beskyt de gvrige personer i omradet ved at opstille pas-
sende afskaermninger eller forhaeng.

RISIKO FOR BRAND ELLER FORBRANDINGER
- Gnisterne (svejsesproit) kan resultere i brand eller
forbraendinger af huden. Kontrollér derfor, at der ikke
er anbragt brandfarlige materialer i svejseomradet.
Beer passende beskyttelsesudstyr.

STAJ
Apparatets stgjniveau overstiger ikke 80 dB.
Plasmasvejsningen/den almindelige svejsning kan
dog skabe stgjniveauer, der overstiger ovennaevnte

niveau. Svejserne skal derfor anvende beskyttelsesudstyret,
der foreskrives i den geeldende lovgivning.

PACE-MAKER

- De magnetiske felter, der opstar som folge af den hgje
stram, kan pavirke funktionen i en pace-maker. Personer,
som baerer pace-maker, skal derfor rette henvendelse til
laegen inden pabegyndelse af buesvejsning, skeering, flam-
mehovling eller punktsvejsning.

EKSPLOSIONER
- Svejs aldrig i naerheden af beholdere, som er under
tryk, eller i naerheden af eksplosivt stav, gas eller
== dampe. Veer forsigtig i forbindelse med handtering af
gasflaskerne og trykregulatorerne, som anvendes i forbin-
delse med svejsning.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Dette apparat er konstrueret i overensstemmelse med angivel-
serne i den harmoniserede norm EN50199. Apparatet ma kun
anvendes til professionel brug i industriel sammenhaeng.
Der kan vaere vanskeligheder forbundet med fastsaettelse
af den elektromagnetiske kompatibilitet, s&fremt apparatet
ikke anvendes i industriel sammenhaeng.

| TILFAELDE AF FUNKTIONSFORSTYRRELSER SKAL DER
RETTES HENVENDELSE TIL KVALIFICERET PERSONALE.

2 GENERELLE BESKRIVELSER

2.1 SPECIFIKATIONER

Dette veerktgj er en stromkilde, udviklet ved hjeelp af INVER-
TER-teknologi, og er egnet til MIG/MAG og OPEN-ARC
svejsning.

2.2 FORKLARING AF DE TEKNISKE DATA

EN 50199 Svejsemaskinen er fremstillet i overens

EN60974.1 stemmelse med standarderne .

N°. Serienummer der altid skal oplyses ved
enhver henvendelse vedrgrende svejsema
skinen.

- oE= Enfaset statisk transformer- ensretter frek
vensomformer.

ﬁ Egnet til svejsning med kontinuerlig trad
(MIG/MAG).

AMP Ikke konventionel svejsestrom. Veerdierne
repraesenterer de minimums- og maksi-
mumsniveauer, der kan opnas under svej-
sning.

uo. Sekundzer spaending uden belastning
(topvaerdi V)

X. Intermittens.

Intermittensen udtrykker den procentdel af
10 minutter, hvor svejsemaskinen kan
arbejde med en given strom uden at blive
overopvarmet.

12. Svejsestrom

u2. Sekundaer spaending med svejsestrom 12

U1l. Forsynings-meerkespaending.

1~ 50/60Hz 50 eller 60 Hz enfaset stramforsyning.

1. Optagen strom ved den tilsvarende svejse-
strom 12.

IP23. Beskyttelsesgrad for indkapslingen.

Grad 3 som andet ciffer betyder, at maski-
nen er egnet til udendersbrug i regnvejr.

8] Egnet til anvendelse i omgivelser med stor-

re risiko.
NOTER: svejsemaskinen er ogsa designet til brug i omgivel-
ser med forureningsgrad pa 3. (Se IEC 664).

2.3 BESKYTTELSE
2.3.1 Blokbeskyttelse

Hvis der opstar fejlfunktion kan et blinkende tal med felgen-
de betydning fremkomme pa displayet G:

52 =  Start-knappen er blevet trykket under opstart.

53 =  Start-knappen er blevet trykket under reset af ter-
mostaten.

56 =  Leengerevarende kortslutning mellem svejsetraden

og det materiale, der skal svejses.
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Sluk for maskinen og teend den igen.
Hvis der vises andre tal pa displayet skal man rette henven-
delse til den tekniske service.

2.3.2 Mekanisk beskyttelse (sikkerhedsknap)

Na&r den oplukkelige side dbnes aktiveres sikkerhedsknap-
pen, der forhindrer funktion af svejsemaskinen. Denne
beskyttelse, som vises ved teendt lysdiode A, forhindrer far-
lige situationer, nar operataren udskifter rullen i tradfremfo-
ringsenheden eller svejsetraden.

2.3.3 Termisk beskyttelse

Maskinen er beskyttet af en termostat, der forhindrer funk-
tion af maskinen, hvis de tilladte temperaturer overskrides.
Under disse forhold fortseetter ventilatoren med at kere og
lysdioden A taendes.

3 INSTALLERING

Sorg for at forsyningsspaendingen stemmer overens med
den veerdi, der er angivet pa dataskiltet pa svejsemaskinen.
Montér et stik med egnet kapacitet pa forsyningskablet, og
sorg for at den gul/grenne leder er forbundet til jordbenet.
Kapaciteten for overbelastningsafbryderen eller sikringerne,
installeret i serie med stremforsyningen, skal svare til den
optagne strom [1 i maskinen.

3.1 Idriftsaettelse

Denne maskine skal installeres af kvalificeret personale. Alle
tilslutninger skal udferes i overensstemmelse med de geael-
dende regler og lovene indenfor sikkerhedsomradet (stan-
dard CEIl 26-10 - CENELEC HD 427).

3.2 BETJENINGSANORDNINGER PA FRONTPANELET.

A- Lysdiode gul.

Lyser op nér termostaten eller sikkerhedsknappen afbryder
funktionen af svejsemaskinen.

B- Indstillingsknap.

e Tilpasser hastigheden for svejsetraden, nar der anvendes
manuelle programmer.

Under disse forhold viser displayet G kun stremmen under
svejsning.

¢ Ved brug af synergiske programmer, gor denne knap det
muligt at forudindstille strammen og at tilpasse den under
svejsning. Strgmmen vises under alle forhold pa displayet G.
Under svejsning kan denne strom variere (i lettere grad)
afheengigt af materialets tykkelse og operaterens faerdighe-
der. Det er ngdvendigt at bruge tast R til at veelge det kor-
rekte svejseprogram, saledes at display G viser den korrek-
te forudindstillede stromveerdi.

C- Lysdiode gron.

Tilkendegiver aktivering af punktsvejsning eller intermitteren-
de svejsning, nar den lyser samtidigt med lysdiode M.

IOV o= =




D - Indstillingsknap.

Denne knap tilpasser punktsvejsningstid eller arbejdstid ved
intermitterende svejsning. Varigheden straekker sig over 0.3
til 5 sekunder.

E - Central adapter

Tilslutningspunkt for svejseslangen.

F- Jordstikkontakt

Stikkontakt for jordkablet.

G- Display med 3 cifre.

Dette display viser svejsestrommen, og denne oplysning
gemmes efter svejsningen; desuden viser displayet kortva-
rigt den valgte materialetype, nér der veelges et program.
Nar svejsebraenderen PULL 2000 anvendes sammen med
program nr. 2 (manuelt program til ALU), viser displayet en
veerdi (1-10), der er proportional med tradens hastighed.

H - Lysdiode gron.

Tilkendegiver at svejsemaskinen er taendt.

I- Indstillingsknap.

¢ Tilpasser svejsespaendingen pa manuelle programmer.

¢ P4 synergiske programmer skal denne knaps viser stilles
pa symbolet for "SYNERGISK " i midten af indstillingsomra-
det. Ved indstilling af knappen korrigeres speendingsvaerdien
(lysbueleengde). Operateren kan eventuelt vaere nadsaget il
at eendre de gemte veerdier af forskellige arsager: en ikke-
standard svejsepistol kan aendre tradbevaesgelsen i lettere
grad, og starrelsen og tykkelsen p& arbejdsemnet kan kreeve
mindre korrektioner af de indstillede veerdier; desuden kan
operatgren have behov for at eendre den gemte spaending
p.g.a. en personlig vane eller personlige behov.

Selvfglgelig vil enhver forsteerkning eller reducering af den
gemte spaendingsveerdi blive gentaget gennem hele den
synergiske kurve.

L- Lysdiode gron.

Tilkendegiver at den kontinuerlige svejsefunktionsmade er
aktiveret.

M- Lysdiode gron.

Tilkendegiver at den intermitterende svejsefunktionsmade er
aktiveret. Den lyser samtidigt med lysdiode C.

N- Indstillingsknap.

Denne knap indstiller pausen mellem punktsvejsninger.
Varigheden straekker sig over 0.3 til 5 sekunder.

O- Tast.

Tryk pa denne tast medferer teending af lysdioderne C, L i
sekvens sammen med lysdioderne M og C.

P- Indstillingsknap.

Denne knap indstiller impedansvaerdien.

For hvert program geelder, at den optimale veerdi er O posi-
tionen.

Maskinen indstiller automatisk den korrekte impedansvaerdi
pa grundlag af det valgte program. Operateren kan korrige-
re den indstillede vaerdi: indstilling af potentiometeret mod +
vil medfere varmere og mindre indtraengende svejsninger,
hvorimod indstilling mod - vil medfare koldere og mere ind-
traengende svejsninger.

Ved svejsning pa et synergisk program kan indstilling mod +
eller - fra det centrale O kraeve korrektion af arbejdsspaen-
dingen ved hjaelp af potentiometeret .

Q- Display med 2 cifre.

Dette display viser det programnummer, der er valgt ved
hjeelp af tasten R.

R- Tast.

Denne tast veelger det programnummer, der vises pa
displayet Q.

Instruktionerne for programvalget findes i en pose pa
indersiden af det oplukkelige sidepanel.

S- 10-pin konnektor.
Denne konnektor skal tilsluttes 10-pin hanstikket pa Pull
2000 eller spool-gun pistolen.

3.3 BETJENINGSORGANER PA BAGPANELET

s

\

T - Gasslange-fitting.
U - Kontakt.
Teender eller slukker for maskinen.

4 SVEJSNING

4.1 Idriftsaettelse

Serg for at trAddiameteren stemmer overens med den dia-
meter, der er angivet pa tradfremferingsrullen, samt at det
valgte program er kompatibelt med materialet og gastypen.
Brug tradfremferingsruller med en "U"-formet fordybning til
aluminiumstrdde, og med en "V"-formet fordybning til de
andre trade.

Afhaengigt af den tradtype, der skal anvendes, skal man
soerge for, at kablerne til pistolen og jordklemmen er korrekt
forbundet til tilslutningsboltene, hvortil man kan fa adgang
fra lagen pé& venstre side af maskinen.

Ved trade der kreever gasbeskyttelse, skal svejsepistolen
normalt tilsluttes (+) polen.
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4.1.1 Tilslutning af gasslangen

Gasflasken skal vaere udstyret med en reduktionsventil med
flowmaler.

Hvis gasflasken er placeret pa flaskehylden péa transportvo-
gnen Art. 1441 skal den fastgeres ved hjeelp af den tilhgren-
de keede.

Efter at flasken er blevet placeret skal man forbinde gas-
slangen, der kommer fra bagsiden af maskinen, til reduk-
tionsventilen. Gasstremningen skal indstilles pa cirka 8-10
liter i minuttet.

J

4.2 MASKINEN ER PARAT TIL SVEJSNING

Nar der anvendes en Pull-2000 eller Spool-Gun pistol
skal de tilhgrende instruktioner overholdes.

e Tilslut jord-klemmen til arbejdsemnet.

o Stil kontakten U pa I.

¢ Fjern gasdysen.

e Afskru den stramferende dyse.

¢ Indseet traden i svejseslangens tradleder, og serg for at den
ligger korrekt i fordybningen pa rullen, og at rullen er korrekt
placeret.

¢ Tryk pa pistolens aftraekker for at fore traden fremad, indtil
den kommer ud af svejsepistolen.

¢ Pas pa: hold ansigtet veek fra pistolrgret, nar traden
kommer ud.

¢ Skru den stramferende dyse pa igen, og serg for at hullets
diameter stemmer overens med tradtykkelsen af den
anvendte trad.

e Montér gasdysen.

4.3 SVEJSNING AF KULSTAL
Ved svejsning af dette materiale skal felgende overholdes:

4.3.1 Med gasbeskyttelse

e Anvend svejsegas med binger sammenseetning, normalt
ARGON + CO2 med procentdele af Argon fra 75% og opad.
Med denne blanding vil svejsesemmen blive bred med ringe
indtraengning og & et peent udseende.

Brug af ren CO2 som beskyttelsesgas vil medfere en smal
svejsesgm med starre indtreengning, men med et betydeligt
storre antal spraoijt.

¢ Brug en svejsetrad med samme kvalitet som det stél, der
skal svejses. Det vil altid veere hensigtsmaessigt at anvende

trade af god kvalitet, og undgé at svejse med rustne tréde,
der kan medfare svejsefejl.

¢ Undga at svejse rustne dele, eller flader med olie- eller
fedtpletter.

4.3.2 Svejsning med rogrtrad uden gasbeskyttelse

For at opné korrekt samlede og beskyttede svejsninger skal
man altid arbejde fra venstre til hgjre og fra oven og nedad.
Rortrddene @ 0.9 Art. 1586 eller Art.1587 skal bruges, nér
pistolen er tilsluttet (-) polen.

4.4 SVEJSNING AF RUSTFRIT STAL

Rustfrit stal i serie 300 skal svejses ved hjeelp af en gasbe-
skyttelse 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 svej-
seomradet altid holdes rent, saledes at man undgar at foru-
rene den sammenseetning, der skal svejses.

4.5 SVEJSNING AF ALUMINIUM

Ved svejsning af aluminium skal man anvende falgende:

* Ren Argon som beskyttelsesgas.

* En svejsetrad med en sammensaetning der er egnet til det
grundmateriale, der skal svejses.

¢ Slibe- og berstemaskiner, der er specielt designet til alu-
minium, og disse maskiner m& aldrig anvendes til andre
materialer.

¢ \ed svejsning af aluminium skal man anvende folgende
svejsepistoler: PULL 2000 Art. 1561 eller SPOOL-GUN Art.
1562 med tilslutningen Art. 1196.

5 SVEJSEFEJL

1 FEJL - Porgsitet (indenfor eller udenfor svejse-
sgmmen)

ARSAGER e Traden er fejlbehaeftet (rustet overflade)
e Manglende sikkerhedsgas p.g.a.:
- lav gasstrgmning
- flowmaleren er fejlbehasftet
- regulatoren er tilfrosset, fordi der ikke er
udfert foropvarmning af CO2 beskyttelse-
sgassen
- magnetventilen i maskinen er fejlbehaeftet
- den stremfarende dyse er tilstoppet med
sprojt
- gasudfaringshullerne er tilstoppet
- lufttreek i svejseomradet.

2 FEJL - Sammentraekningsrevner

ARSAGER o Traden eller arbejdsemnet er snavset eller
rustet.
e For smal svejsesom.
e For konkav svejsesgm.
¢ Svejsesgmmen har haft for stor indtreen-
gning.

3 FEJL - Sideindsnit

ARSAGER ¢ Svejsepassagen er udfert for hurtigt
¢ | av stroam og hgj lysbuespeaending.

4 FEJL - For meget sproijt

ARSAGER * Spzendingen for hoi.

e Utilstreekkelig induktans.
¢ Ingen foropvarmning af CO2 beskyttelse-
sgassen



6 VEDLIGEHOLDELSE AF SYSTEMET

¢ Beskyttelses-gasdysen

Denne dyse skal jeevnligt renses for metalsproijt. Dysen skal
udskiftes, hvis den er deform eller klemt.

e Stremfarende dyse

Kun korrekt kontakt mellem denne dyse og traden kan sikre
en stabil lysbue og optimal stremudgang; derfor skal felgen-
de regler overholdes:

A) Den stremferende dyses hul skal holdes fri for snavs og
oxydering (rust).

B) Metalsprgijt vil have sterre tilbgjelighed til at heenge fast
efter lange svejseperioder, sdledes at tradfremfaringen
blokeres.

Derfor skal spidsen rengares oftere, og udskiftes ved behov.
C) Den stremfarende dyse skal altid veere fast paskruet svej-
sepistolens krop. De termiske cyklusser, svejsepistolen
udsaettes for, kan medfore at den Igsnes, sdledes at svejse-
pistolens krop opvarmes og traden derfor karer ujeevnt frem.
¢ Tradlederen

Den del er meget vigtig, og skal kontrolleres ofte, fordi tra-
den kan aflaegge kobberstov eller sma flager. Renger tradle-
deren jeevnligt, samtidigt med gaspassagerne, ved hjeelp af
tor trykluft.

Tradlederen udsaettes for konstant slid, og skal saledes
udskiftes efter en vis tidsperiode.

e Gearmotor

Rengor jeevnligt treekrullerne for at fierne eventuelt rust eller
metal fra svejsetraden fra svejsetrdden. Hele trddfremforing-
senheden skal kontrolleres jeevnligt: tradrulleholder, trad-
fremfaringsruller, tradleder og kontaktdyse.

7 TILBEHOR

Art. 1441 Transportvogn.

Art. 1561 Pull 2000 svejsepistol med OP/NED betje-
ning pa grebet.

Art. 1562 Spool-gun svejsepistol med potentiometer
pa grebet.

Art. 1196.00 6-meter forbindelse til 1562.
Art. 1196.20 12-meter forbindelse til 1562.



GEBRUIKSAANWIJZING VOOR MIG-LASMACHINE

BELANGRIJK: LEES VOORDAT U MET DEZE MACHINE
BEGINT TE WERKEN DE GEBRUIKSAANWIJZING AANDA-
CHTIG DOOR EN BEWAAR ZE GEDURENDE DE VOLLEDI-
GE LEVENSDUUR VAN DE MACHINE OP EEN PLAATS DIE
DOOR ALLE GEBRUIKERS IS GEKEND. DEZE UITRU-
STING MAG UITSLUITEND WORDEN GEBRUIKT VOOR
LASWERKZAAMHEDEN.

1 VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN

LASSEN EN VLAMBOOGSNIJDEN KAN SCHADELIJK ZIJN
VOOR UZELF EN VOOR ANDEREN. Daarom moet de
gebruiker worden gewezen op de gevaren, hierna opge-
somd, die met laswerkzaamheden gepaard gaan. Voor meer
gedetailleerde informatie, bestel het handboek met code
3.300.758

ELEKTRISCHE SCHOK - Kan dodelijk zijn.

- Installeer en aard de lasmachine volgens de gel-
A dende voorschriften.

- Raak elektrische onderdelen of elektroden onder span-
ning niet aan met de blote huid, handschoenen of natte kledi.
- Zorg dat u zowel van de aarde als van het werkstuk geisoleerd bent.
- Zorg voor een veilige werkpositie.

DAMPEN EN GASSEN - Kunnen schadelijk zijn voor uw

gezondheid.
- Houd uw hoofd uit de buurt van dampen.

- Werk in aanwezigheid van een goede ventilatie en
gebruik ventilatoren rondom de boog om gasvorming in de
werkzone te vermijden.

BOOGSTRALEN - Kunnen oogletsels en brandwonden

veroorzaken.
& - Bescherm uw ogen met een lasmasker met gefiltterd glas
en bescherm uw lichaam met aangepaste veiligheidskledij.
- Bescherm anderen door de installatie van geschikte scher-
men of gordijnen.

GEVAAR VOOR BRAND EN BRANDWONDEN
- Vonken (spatten) kunnen brand en brandwonden
veroorzaken; daarom dient u zich ervan te vergewis-
sen dat er geen brandbaar materiaal in de buurt is en
aangepaste beschermkledij te dragen.

GELUID
Deze machine produceert geen rechtstreeks geluid
van meer dan 80 dB. Het plasmasnij/lasprocédé kan
evenwel geluidsniveaus veroorzaken die deze limiet

overschrijden; daarom dienen gebruikers alle wettelijk verpli-
chte voorzorgsmaatregelen te treffen.

PACEMAKERS

- De magnetische velden die worden opgewekt door de
hoge stroom kunnen de werking van pacemakers beinvioe-
den. Dragers van vitale elektronische apparaten (pace-
makers) dienen hun arts te raadplegen alvorens vilamboo-
glas-, snij-, guts- of puntlaswerkzaamheden uit te voeren.

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 wor-
den behandeld.

ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT

Deze machine is vervaardigd in overeenstemming met de
voorschriften zoals bepaald in de geharmoniseerde norm
EN50199 en mag uitsluitend worden gebruikt voor pro-
fessionele doeleinden in een industriéle omgeving. Het
garanderen van elektromagnetische compatibiliteit kan
problematisch zijn in niet-industri€éle omgevingen.
ROEP IN GEVAL VAN STORINGEN DE HULP IN VAN
BEKWAAM PERSONEEL.

2 ALGEMENE BESCHRIJVING

2.1 SPECIFICATIES

Deze machine is een stroombron ontwikkeld met behulp
van de INVERTER technologie en is geschikt voor
MIG/MAG-lassen.

2.2 UITLEG VAN DE TECHNISCHE SPECIFICATIES

EN 50199 Het lasapparaat is vervaardigd in ove-

EN60974.1 reenstemming met de norm .

Ne. Serienummer, dat altijd dient te worden
vermeld bij vragen betreffende het lasap
paraat.

- = Statische eenfase inverter.
ﬁ Geschikt voor continu elektrodelassen
(MIG/MAG).

AMP Afzonderlijk regelbare lasstroom. De
waarden zijn de minimum- en maximum-
niveaus die tijdens het lassen haalbaar
zijn.

uo. Secundaire nullastspanning. Piekwaarde.

X. Inschakelduurpercentage.

De inschakelduur drukt het percentage
van 10 minuten uit dat overeenkomt met
de tijd waarbinnen het apparaat kan
werken op een bepaalde stroomsterkte

12 en lasspanning U2 zonder oververhit te
raken.

2. Lasstroom

u2. Secundaire spanning met lasstroom 12

U1. Nominale voedingsspanning.

1~ 50/60 Hz  Eenfasige voedingsspanning van 50 of

60 Hz.

1. Opgenomen stroom bij overeenkomstige
lasstroom 2.

IP23. Beschermingsklasse van de behuizing.

[s]

De 3 als tweede cijfer wil zeggen dat dit
apparaat wel geschikt is om buiten in de
regen te worden gebruikt.

Geschikt voor werkzaamheden in omge
vingen met verhoogd risico.

OPMERKINGEN: Het lasapparaat is ook ontworpen voor
gebruik in omgevingen met verontreinigingsgraad 3. (Zie

IEC 664).

2.3 BEVEILIGING

2.3.1 Blokkeringsbeveiligingen
In geval van een storing kan een knipperend nummer op
het display G verschijnen, met de volgende betekenis:




52 =  Startknop ingedrukt tijdens het starten.

53 =  Startknop ingedrukt tijdens reset van de thermo-
staat.
56 = Langdurige kortsluiting tussen de lasdraad en het

te lassen materiaal.
Schakel het apparaat uit en weer in.
Neem contact op met de technische dienst als er andere
nummers op het display verschijnen.

2.3.2 Mechanische beveiliging (veiligheidsknop)
Wanneer de beweegbare zijpaneel wordt geopend, wordt
de veiligheidsknop geactiveerd, die de werking van het
lasapparaat blokkeert. Deze beveiliging, die aangegeven
wordt door een brandend lampje A, voorkomt gevaarlijke
situaties wanneer de gebruiker de rol van de draadaan-
voerunit of de lasdraad vervangt.

2.3.3 Thermische beveiliging

Dit apparaat is beveiligd met een thermostaat, die de
werking van het apparaat blokkeert als de toegestane
temperaturen zijn overschreden. Onder deze omstandi-
gheden blijft de ventilator draaien en gaat het lampje A
branden.

3 INSTALLATIE

Controleer of de voedingsspanning overeenstemt met de
voedingsspanning die is aangegeven op het typeplaatje
van het lasapparaat.

Monteer een stekker met voldoende vermogen voor de
voedingskabel en verbind de geel/groene draad met het
massacontact.

Het vermogen van de beveiligingsschakelaar of de zeke-
ringen die in serie met de voeding zijn geinstalleerd moet
gelijk zijn aan de opgenomen stroom |1 van het apparaat.

3.1 Aansluiting

Het apparaat moet worden geinstalleerd door bekwaam
personeel. Alle aansluitingen moeten worden uitgevoerd
overeenkomstig de geldende voorschriften en volledig in
overeenstemming zijn met de veiligheidsreglementen
(reglement CEI 26-10 - CENELEC HD 427).

3.2 BEDIENINGEN OP HET VOORPANEEL.
A- LED geel.

Gaat branden wanneer de thermostaat of de veiligheidsk-
nop de werking van het lasapparaat onderbreken.

IOV o= =




B- Instelknop.

e Stelt de snelheid van de lasdraad in bij gebruik van
handmatige programma's.

Onder deze omstandigheden geeft het display G alleen
de stroom aan tijdens het lassen.

e Wanneer u synergische programma's gebruikt, kunt u
met deze knop de stroom vooraf instellen en regelen tij-
dens het lassen. De stroom wordt onder alle omstandi-
gheden aangegeven in het display G.

Tijdens het lassen kan deze stroom (licht) variéren,
afhankelijk van de dikte van het materiaal en de hand-
vaardigheid van de gebruiker. Het is belangrijk dat u met
toets R het juiste lasprogramma kiest, zodat het display
G de juiste vooraf ingestelde stroomwaarde aangeeft.

C- LED groen.

Geeft aan dat de puntlasstand of intermitterende lasstand
is ingeschakeld als het samen met LED M gaat branden.
D - Instelknop.

Deze knop stelt het puntlassen in of de werkduur tijdens
intermitterend lassen. Het instelbereik is 0,3 tot 5 seconden.
E - Centraalstekker

Hierop wordt de lastoorts aangesloten.

F- Massacontact

Aansluiting voor de massakabel.

G- 3-cijferig display.

Dit display geeft de lasstroom aan, die na het lassen
opgeslagen wordt; Daarnaast toont het ook gedurende
korte tijd het gekozen materiaaltype wanneer een pro-
gramma wordt gekozen.

Met de PULL 2000-toorts, gebruikt bij programma #2 (hand-
matig voor AL), toont het display een waarde (tussen 1 en
10) evenredig aan de draadsnelheid.

H - LED groen.

Geeft aan dat het lasapparaat ingeschakeld is.

I- Instelknop.

* Regelt de lasspanning bij gebruik van handmatige pro-
gramma's.

¢ Bij gebruik van synergische programma's moet de indi-
cator van deze knop op het symbool "SYNERGIC", in het
midden van het instelbereik, worden gezet. Door deze
knop in te stellen, kunt u de spanningswaarde (boogleng-
te) corrigeren. Er kunnen verschillende redenen zijn voor
de gebruiker om de opgeslagen waarden te veranderen:
een niet-standaardtoorts kan de draadsnelheid licht
veranderen, de grootte en de dikte van het werkstuk
moeten mogelijk lichtjes worden gecorrigeerd ten opzich-
te van de ingestelde waarden, de gebruiker moet moge-
lijk de opgeslagen spanning veranderen uit gewoonte of
omdat dit nodig is voor het uit te voeren werk.

Uiteraard zal elke verhoging of verlaging van de opgesla-
gen spanningswaarde worden herhaald voor de hele
synergische curve.

L- LED groen.

Geeft aan dat de continue lasstand is ingeschakeld.

M- LED groen.

Geeft aan dat de handmatige intermitterende lasstand in
2 fasen is ingeschakeld. Gaat samen met LED C branden.
N- Instelknop.

Deze knop stelt de pauze tussen de puntlassen in. Het
instelbereik is 0,3 tot 5 seconden.

O- Toets.

Druk op deze toets om in volgorde de LED-lampjes C, L
samen met de LED-lampjes M en C te doen branden.

P- Instelknop.

Deze knop regelt de smoorspoelwaarde.

De optimale stand voor elk programma is 0.

Het apparaat stelt automatisch de juiste smoorspoelwaarde
in op basis van het gekozen programma. De gebruiker kan
de ingestelde waarde corrigeren: een afstelling van de
potentiometer naar + zal resulteren in warmere, minder door-
dringende lassen, terwijl een afstelling naar - zal resulteren in
koudere en meer doordringende lassen.

Wanneer u last met een synergisch programma moet bij een
afstelling naar + of - vanuit de centrale stand 0 mogelijk de
werkspanning worden gecorrigeerd met de potentiometer 1.
Q- 2-cijferig display.

Dit display toont het programmanummer dat is gekozen
met de toets R.

R- Toets.

Deze toets kiest het programmanummer, dat op het
display Q verschijnt.

De instructies met betrekking tot het kiezen van pro-
gramma's vindt u in een pakket dat zich in het
beweegbare zijpaneel bevindt.

S- 10-pens stekker.

Deze stekker moet worden aangesloten op de 10-pens
mannetjesstekker van de Pull 2000 of spool-gun toorts.

3.3 BEDIENINGEN OP HET ACHTERPANEEL
T - Tule voor gasslang.

U-schakelaar.

Schakelt het apparaat in en uit.

s




4 LASSEN

4.1 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 mate-
riaal en het type van gas. Gebruik draadaanvoerrollen met
een "U"-vormige groef voor aluminiumdraden en rollen
met een "V"-vormige groef voor andere draden.
Controleer afhankelijk van het type draad dat u gebruikt
dat de kabels van de toorts en de massaklem goed zijn
aangesloten op het klembord, dat toegankelijk is via de
deur op de rechterzijde van het apparaat.

Normaliter, bij gebruik van draden die gasbescherming
vereisen, moet de toorts worden aangesloten op de plu-
spool (+).

4 N\
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4.1.1 Aansluiten van de gasslang

De gascilinder moet uitgerust zijn met een drukregelaar
en een verbruiksmeter.

Als de gascilinder op flessenplaat van de draadaanvoeru-
nit Art. 1441 wordt geplaatst, moet hij worden bevestigd
met de bijgeleverde ketting.

Sluit de gasslang die vertrekt vanaf de achterkant van het
apparaat pas aan op de drukregelaar nadat de cilinder
goed is geplaatst. Het gasverbruik moet worden ingesteld
op ongeveer 8-10 liter per minuut.

4.2 HET APPARAAT IS KLAAR OM TE LASSEN

Volg de bijgevoegde instructies wanneer u last met de
Pull-2000 of Spool-Gun toorts.

¢ Verbind de massaklem met het werkstuk.

e Zet de schakelaar U op .

¢ Verwijder 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 voe-
ren totdat hij uit de toorts komt.

e Opgelet: houd uw gezicht uit de buurt van de contact-

buis terwijl de draad naar buiten komt.

e Schroef de contacttip opnieuw vast en controleer of het
gat dezelfde diameter heeft als de gebruikte draad.

* Monteer het gasmondstuk.

4.3 LASSEN VAN KOOLSTOFSTAAL
Om dit materiaal te lassen, moet u het volgende doen:

4.3.1 Met gasbescherming

* 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 resulte-
ren 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 lasfou-
ten.

¢ Vermijd het lassen van verroeste onderdelen of onder-
delen met olie- of vetvlekken.

4.3.2 Zonder gasbescherming

Om goed verbonden en beschermde lassen te verkrijgen,
moet u steeds van links naar rechts en van boven naar
onder werken. Bij gebruik van de gevulde lasdraden & 0,9
Art. 1586 of Art. 1587 moet de toorts worden aangesloten
op de minpool (-).

4.4 LASSEN VAN ROESTVRIJ STAAL

Roestvrij staal van de 300-klasse moet worden gelast met
een beschermgas met hoog argongehalte en een klein
percentage zuurstof (02) 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.

4.5 LASSEN VAN ALUMINIUM

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 ontwor-
pen zijn voor aluminium en gebruik ze nooit voor andere
materialen.

e Om aluminium te lassen, moet u de volgende toortsen
gebruiken: PULL 2000 Art. 1561 or SPOOL-GUN Art.
1562 met de verbinding Art. 1196.

5 LASFOUTEN

1 FOUT-
OORZAKEN

Poreusheid (binnen of buiten de lasnaad)
¢ Electrode defect (verroest oppervlak)

¢ 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.
¢ Lasnaad te hol.
¢ | asnaad te diep doorgedrongen.
3 FOUT - Zij-insnijdingen
OORZAKEN e Te snel gelast
¢ L age stroom en hoge boogspanning.
4 FOUT - Overmatig spatvorming
OORZAKEN e Te hoge spanning.

¢ Onvoldoende inductantie.
e Geen voorverwarming van het CO2-
beschermgas

6 ONDERHOUD VAN HET SYSTEEM

e Beschermgasmondstuk

Dit mondstuk moet regelmatig worden schoongemaakt
om gesproeid metaal te verwijderen. Vervang het mond-
stuk als het vervormd of platgedrukt is.

e Contacttip.

Alleen een goed contact tussen deze contacttip en de
draad garandeert een stabiele boog en een optimaal ver-
mogen; neem daarom de volgende voorzorgsmaatrege-
len in acht:

A) Het gat van de contacttip moet vrij zijn van vuil en roest.

B) Gesproeid metaal koekt makkelijker aan na lange
lasbewerkingen, wat de draadaanvoer kan belemmeren.

Daarom moet de tip vaker worden schoongemaakt en
indien nodig worden vervangen.

C) De contacttip moet altijd stevig in de behuizing van de
toorts worden geschroefd. De thermische cycli waaraan
de toorts onderhevig is, kunnen de tip doen loskomen; dit
kan leiden tot oververhitting van de toortsbehuizing en
een ongelijkmatige aanvoer van de draad.

¢ Draadliner

Dit is een belangrijk onderdeel dat vaak moet worden
gecontroleerd, aangezien de draad koperstof of kleine
metaalkrullen kan achterlaten. Maak het regelmatig
schoon samen met de gasleidingen met behulp van
droge perslucht.

De draadkokers zijn onderhevig aan voortdurende slijtage
en moeten daarom na een bepaalde periode vervangen
worden.

¢ Draadaanvoermotor

Maak regelmatig de aanvoerrollen schoon, om de door de
lasdraadspoel achtergelaten roest of metaalresten te
verwijderen. Controleer regelmatig de volledige draa-
daanvoergroep: sluithaak, draadgeleiderollen, draadliner
en contacttip.

7 TOEBEHOREN

Art. 1441 Verrijdbaar onderstel

Art. 1561 Pull 2000 toorts met UP/DOWN -regeling
op de handgreep.

Art. 1562 Spool-gun toorts met potentiometer op de

handgreep.

Art. 1196.00
Art. 1196.20

Aansluitkabel van 6 meter voor 1562.
Aansluitkabel van 12 meter voor 1562.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR TRADSVETS

VIKTIGT: LAS MANUALEN INNAN UTRUSTNINGEN
ANVANDS. FORVARA MANUALEN LATTILLGANGLIGT
FOR PERSONALEN UNDER UTRUSTNINGENS HELA LIV-
SLANGD.DENNA UTRUSTNING SKA ENDAST ANVANDAS
FOR SVETSARBETEN.

1 FORSIKTIGHETSATGARDER

BAGSVETSNINGEN OCH -SKARNINGEN KAN UTGORA
EN FARA FOR DIG OCH ANDRA PERSONER. Anvandaren
maste darfor informeras om de risker som uppstar pa grund
av svetsarbetena. Se sammanfattningen nedan. For mer
detaljerad information, bestéll manual kod 3.300.758

ELSTOT - Dédsfara

- Installera och anslut svetsen enligt géllande stan-
A dard.

- Rér inte vid spanningsférande elektriska delar eller
elektroder med bar hud, vata handskar eller klader.
- Isolera dig mot jord och det arbetsstycke som ska svetsas.
- Kontrollera att arbetsplatsen ar saker.

ROK OCH GAS - Kan vara skadliga fér hélsan

- Hall huvudet borta fran roken.

,@ - Se till att det finns tillrécklig ventilation vid arbetet
och anvand uppsugningssystem i bagzonen for att
undvika gasférekomst i arbetszonen.

[>

STRALAR FRAN BAGEN - Kan skada &gonen och brinna

- Skydda 6gonen med svetsmasker som &r férsedda
med filtrerande linser och bar [ampliga klader.

- Skydda andra personer med lIampliga skarmar eller
férhangen.
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RISK FOR BRAND OCH BRANNSKADOR

- Gnistor (stédnk) kan orsaka brander och branna
huden. Kontrollera darfér att det inte finns lattantand-
ligt material i nrheten och bér lampliga skyddsklader.

[>

BULLER

Denna utrustning alstrar inte buller som &verskrider
80 dB. Plasmaskarningen/svetsningen kan alstra
bullernivéer Over denna grans. Anvandarna ska
darfor vidta de forsiktighetsatgarder som foreskrivs av gél-
lande lagstiftning.

>

PACEMAKER

- De magnetfélt som uppstar pa grund av hogstrom kan
paverka pacemakerfunktionen. Bérare av livsuppehallande
elektroniska apparater (pacemaker) ska konsultera en l&kare
innan de gér i nérheten av bagsvetsnings-, bagskarnings-,
bagmejslings- eller punktsvetsningsarbeten.

EXPLOSIONER
- Svetsa inte i ndrheten av tryckbehallare eller dar det
férekommer explosiva pulver, gaser eller angor.
=2 Hantera de gastuber och tryckregulatorer som
anvands vid svetsarbetena forsiktigt.
ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Denna utrustning &r konstruerad i dverensstdmmelse med
foreskrifterna i harmoniserad standard EN50199 och far

endast anvandas for professionellt bruk i en industri-
milj6. Det kan i sjalva verket vara svart att garantera den
elektromagnetiska kompatibiliteten i en annan miljé an
en industrimiljé.

KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVEN-
TUELL DRIFTSTORNING.

2 ALLMAN BESKRIVNING

2.1 SPECIFIKATIONER

Denna svets ar en strémkalla, framstélld med hjalp av
INVERTER-teknik, som lampar sig for saval MIG/MAG- som
OPEN-ARC-svetsning.

2.2 FORKLARING AV TEKNISKA DATA

EN 50199 Svetsen ar konstruerad enligt standard

ENG0974.1.

N°. Serienummer som alltid maste anges vid
forfragningar angéende svetsen.

- = Statisk frekvensomvandlare enfas-transfor-
mator-likriktare
ﬁ Lamplig for svetsning med traédmatning

(MIG/MAG).

AMP Ej konventionell svetsstrém. Vardena anger
den min. och max. grdns som gar att

uppna vid svetsningen.

uo. Sekundar tomgangsspanning (toppvarde).

X. Procentuell kapacitetsfaktor.
Denna faktor uttrycker antalet procent av 10
minuter som svetsen kan arbeta med en
faststalld strom utan att férorsaka dverhett-
ning.

2. Svetsstrom.

u2. Sekundarspanning med svetsstrommen 12.

U1l. Nominell matarspanning.

1~ 50/60Hz Enfasstréom pé 50 eller 60 Hz.

1. Stromférbrukning med svetsstrémmen 12.

IP23. Holjets kapslingsklass.
Klass 3 sdsom andra siffra innebar att
denna apparat lampar sig fér arbete
utomhus vid regn.

@ Lampar sig for arbete i utrymmen med
forhojd elektrisk fara.

OBS: Svetsen ar vidare konstruerad for arbeten i utrym-

men med foéroreningsklass 3. (Se IEC 664).

2.3 SKYDD
2.3.1 Blockeringsskydd

Vid felfunktion kan ett blinkande nummer med féljande bety-
delse visas pé displayen G:

52 = Startknapp intryckt vid paslagning.
53 =  Startknapp intryckt vid aterstélining av termostaten.
56 =  Langvarig kortslutning mellan svetstraden och

arbetsstycket. Stang av och aterstarta apparaten.
Om displayen visar andra nummer ska Du kontakta service-
verkstaden.

2.3.2 Mekaniskt skydd (sakerhetsbrytare)
Nér sidoluckan 6ppnas aktiveras sdkerhetsbrytaren som
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sténger av svetsen. Detta skydd, som indikeras av lysdioden
A, undviker att farliga situationer kan uppsta nér operatéren
byter ut tradmatningsrullen eller svetstraden.

2.3.3 Varmeskydd
Denna svets &r skyddad av en termostat som férhindrar
svetsens funktion om de tilldtna temperaturerna Gverskrids.
Flakten fortsatter att fungera och lysdioden A tands under
dessa forhallanden.

3 INSTALLATION

Kontrollera att matningsspéanningen 6verensstdmmer med
vardet som anges pa svetsens markplat dver tekniska data.
Anvand en stickkontakt till ndtkabeln som l&mpar sig for
stromforbrukningen. Anslut den gulgréna ledaren pa appa-
ratens natkabel till jorduttaget.

Kapaciteten for den termomagnetiska brytaren och sakrin-
garna (seriekopplade med matningen) maste vara samma
som apparatens stromférbrukning 11.

3.1 Igéngséttning

Installation av apparaten ska utféras av dartill kvalificerad
personal. Samtliga anslutningar ska utféras i enlighet med
géllande standard och med respekt for olycksférebyggande
lagar (standard CEI 26-10 - CENELEC HD 427).

3.2 KONTROLLER PA FRAMRE PANEL

A- Gul lysdiod

Tands nar sékerhetsbrytaren eller termostaten avbryter svet-
sens funktion.

B- Regleringsratt

¢ Hastigheten for trddmatningen &ndras med denna ratt vid
manuella program.

| detta lage visar displayen G endast strdmmen vid svet-
sning.

e Nar synergiprogram anvénds, forinstdlls och regleras
strdbmmen under svetsning med denna ratt. Strdmmen
visas, i alla lagen, pa displayen G.

Under svetsningen kan denna strém variera (en aning)
beroende pa arbetsstyckets tjocklek och hur operatéren
handskas med arbetsstycket. Det ar nédvandigt att vélja
korrekt svetsprogram med knapp R tills displayen G visar
ratt varde for forinstalld strém.

C- Gron lysdiod

Signalerar att svetsen &r installd pad punktsvetsning eller
intermitterande svetsning, nér den &r ténd tillsammans med
lysdioden M.

D- Regleringsratt

Denna ratt reglerar punktsvets- eller arbetstid vid intermitte-
rande svetsning. Tidslangden varierar fran 0,3 till 5 sekunder.
E- Centraluttag

7
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Har ansluts svetsbrannaren.

F- Jordanslutning

Uttag for jordanslutning.

G- 3-siffrig display

Denna display visar svetsstrommen som forblir lagrad tills
svetsningen ar klar. Dessutom visas vald materialtyp under
en kort tid vid val av programmet.

Nér brénnaren PULL 2000 anvands tillsammans med pro-
gram nr. 2 (manuellt program fér AL), visar displayen ett varde
(mellan 1 och 10) som stér fér trddmatningshastigheten.

H - Gron lysdiod

Signalerar att svetsen ar paslagen.

I- Regleringsratt

e Svetsspanningen andras med denna ratt vid manuella pro-
gram.

¢ Vid synergiprogram ska rattens visare peka pa symbolen
"SYNERGIC" i mitten av instéllningsfaltet. Vrid p& denna ratt
for att korrigera spanningsvérdet (baglangden). Operatéren
kan av olika anledningar behéva andra de inmatade vérde-
na: en brannare som skiljer sig fran standardbrénnaren kan
orsaka skillnader i trddmatningen. Dimensionen och tjock-
leken pa arbetsstycket kan goéra att mindre justeringar av
instéllda varden maste utforas. Operattren kan vara i behov
av att &ndra den inmatade spanningen p.g.a. sina arbetsva-
nor.

Om det inmatade spénningsvardet minskas eller 6kas galler
justeringen sjalvklart pa hela synergikurvan.

L- Gron lysdiod

Signalerar aktiveringen av kontinuerligt driftsatt.

M- Gron lysdiod

Signalerar aktiveringen av intermitterande svetsning. Tands
tilsammans med lysdiod C.

N- Regleringsratt

Denna regleringsratt reglerar paustiden mellan ett svetsmo-
ment och ett annat. Paustiden kan variera fran 0,3 till 5
sekunder.

O- Knapp

Om knappen trycks ned tands lysdioderna C, L och sedan
M och C tillsammans, i ordningsfoljd.

P- Regleringsratt

Denna ratt reglerar impedansvérdet.

For varje program motsvarar optimerat varde lage O.
Apparaten reglerar automatiskt korrekt impedansvérde i
forhallande till valt program. Operatéren kan justera installt
varde genom att vrida potentiometern mot + for att erhalla
varmare och mindre genomtrangande svetsning. Genom att
vrida mot - erhaller operatdren kallare och mer genomtran-
gande svetsning.

Variationen mot + eller - i forhallande till 0, kan krava en kor-
rigering av arbetsspanningen med potentiometern I, vid
svetsning med synergiprogram.

Q- 2-siffrig display

Denna display visar numret p& programmet som har valts
med knappen R.

R- Knapp

Knapp foér att vélja programnummer, visas av display Q.
Anvisningar fér att bestdmma vilket program som ska
anvandas anges i ett kuvert inuti sidoluckan.

S- 10-poligt kontaktdon.

Till detta kontaktdon ska den 10-poliga hankontakten for
brannaren Pull 2000 eller spool-gun anslutas.

3.3 KONTROLLER PA BAKRE PANEL
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T- Gasanslutning
U- Omkopplare
Startar och sténger av apparaten.

4 SVETSNING

4.1 Driftférberedelser

Kontrollera att trddens diameter 6verensstammer med var-
det p& trddmatningsrullen och att det valda programmet &r
kompatibelt med material och gastyp. Anvand trdédmatning-
srullar med U-format spér for aluminiumtrad och V-format
spar for andra tradar.

Med hansyn till tradtypen ska Du kontrollera att kablarna
som gar till brannaren och jordklamman ar korrekt anslutna
till kopplingsplinten som &r tillganglig fran luckan pa appara-
tens hogra sida.

Normalt méste brannare, som har trddar som kraver skydd-
sgas, anslutas till plusspol.
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4.1.1 Anslutning av gasslang

Gastuben maste vara utrustad med en reducerventil och en
flodesmatare.

Om gastuben &r placerad pa gastubsvagnen art. 1441 ska
den fastas med den avpassade kedjan.

Efter att gastuben har satts fast ska gasslangen fran baksi-
dan av apparaten anslutas till reducerventilen. Gasflédet ska
justeras till cirka 8 - 10 I/min.

i (I

J

4.2 APPARATEN AR KLAR FOR SVETSNING

Folj de bifogade instruktionerna vid anvandning av bran-
naren Pull-2000 eller Spool-Gun.

¢ Anslut jordklamman till arbetsstycket som ska svetsas.

e S&tt omkopplaren U pa I.

¢ Ta bort gasmunstycket.

e Skruva loss kontaktmunstycket.

e Stick in trdden i brannarens tradmatningshylsa. Kontrollera
att trdden ar inuti trddmatningsrullens spér och att rullen &r
korrekt placerad.

* Tryck pa svetsbrannarknappen for att mata fram traden tills
den kommer ut fran svetspistolen.

¢ VARNING! Hall ansiktet pa behorigt avstand fran anden
pa handtaget medan trdden kommer ut.

¢ Skruva tillbaka kontaktmunstycket och férsakra Dig om att
diametern p& halet motsvarar den anvanda tradens diameter.
e Sétt fast gasmunstycket.

4.3 SVETSNING AV KOLSTAL
For svetsning av dessa material &r det nédvandigt att tanka
pa foljande:

4.3.1 Med skyddsgas

e Anvand en svetsgas av tvakomponentstyp, vanligtvis
ARGON + CO2 med min. 75 % Argon. Med denna svet-
sblandningen blir svetsfogen val sammansmaélt och snygg.
Genom att anvénda ren koldioxid som skyddsgas erhdller
Du en tat och genomtrédngande svetsfog, men en klar 6kning
av svetssprut.

¢ Anvand svetstrad av samma kvalitet som stélet som ska
svetsas. Det ar alltid bra att anvéanda trad av god kvalitet s&
att Du undviker svetsning med rostig trdd som kan leda till
ett daligt svetsresultat.

e Undvik att svetsa pa rostiga arbetsstycken eller pa arbets-
stycken som ar nersmutsade av olja eller fett.

4.3.2 Utan skyddsgas

For att erhalla val sammansmalta och sékra svetsningar ska
svetsning alltid ske fran véanster till hbger och uppifrdn och
ned. Rortraden @ 0,9 art. 1586 eller art. 1587 ska alltid
anvéndas med brannaren ansluten till minuspolen.

4.4 SVETSNING AV ROSTFRITT STAL

Svetsning av rostfritt stél i serien 300 maste utféras med
skyddsgas med hdg halt av Argon och med en liten mangd
syrgas eller koldioxid pé ca. 2 %.

Ta inte i trdaden med handerna. Det &r viktigt att uppratthalla
svetsomradet val rengjort for att inte smutsa ned svetsfogen.

4.5 SVETSNING AV ALUMINIUM

F&r svetsning av aluminium &r det nédvéndigt att anvanda:
¢ Rent Argon som skyddsgas.

¢ En svetstrdd med en sammanséttning som lampar sig for
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 2000 art. 1561 eller SPOOL-GUN art. 1562
med anslutning art. 1196.

5 DEFEKTER VID SVETSNING

1 DEFEKT
ORSAKER

-Porositet (inuti eller utanpa svetsfogen).
* Defekt svetstrad (rostig pa ytan).

¢ Skyddsgas saknas pa grund av:

- otillrackligt gasfléde

- defekt flodesmatare

- isbildning pa reducerventilen da ingen
férvarmare finns for skyddsgasen koldioxid
- defekt magnetventil

- kontaktmunstycket ar igensatt av svets-
sprut

- igensatta gasmynningar

- luftdrag i svetsomradet.

- Krympsprickor

e Svetstraden eller arbetsstyckena ar smut-
siga eller rostiga.

® For liten svetsfog.

¢ For konkav svetsfog.

* F6r genomtrangande svetsfog.

- Sidoinskarningar

e For snabb svetsomgang.

¢ Svag strom och forhéjd bagspanning.

- Overdrivet svetssprut

e For hég spanning.

e Otillracklig induktans.

e Forvarmare fér skyddsgasen koldioxid
saknas.

2 DEFEKT
ORSAKER

3 DEFEKT
ORSAKER

4 DEFEKT
ORSAKER

6 UNDERHALL AV APPARATEN

e Gasmunstycke.
Detta munstycke maéste regelbundet rengoras fran metall-
sprut. Byt ut det om det har blivit snett eller ovalformat.



¢ Kontaktmunstycke.

Endast en god kontakt mellan detta munstycke och svet-
straden borgar for en stabil svetsbage och en god stromtil-
Iforsel. Gor darfor péa foljande satt:

A) Kontaktmunstyckets hal maste héllas fritt frAn smuts och
belaggningar.

B) Vid langvariga svetsarbeten fastnar svetssprutet lattare
och hindrar traden fran att komma ut. Det ar darfor nédvéan-
digt att ofta rengdra munstycket, och om nédvandigt, byta
ut det helt.

C) Kontaktmunstycket maste vara ordentligt fastskruvat pa
svetspistolen. Den véarme som svetspistolen utsatts fér kan
medféra att munstycket lossnar, vilket i sin tur leder till
Overhettning av svetspistolen och munstycket, samt en
ojamn utmatning av traden.

¢ Tradmatningshylsa.

Utgor en viktig del som méste kontrolleras ofta, d& svetstra-
den kan lamna spér av koppardamm och mycket sma span-
partiklar efter sig inuti hylsan. Rengdr den regelbundet till-
sammans med gasmynningarna med hjalp av torr tryckluft.
Hylsorna slits kontinuerligt, s& det ar nddvandigt att byta ut
dem med jdmna mellanrum.

* Motorreducervéxel.

Rengér denna samt trddmatningsrullarna frdn rost och
metallrester som har bildats av spolmatningen. Det krévs en
regelbunden kontroll av hela trddmatningsenheten: hasp,
trématningsrullar, hylsa och kontaktmunstycke.

7 TILLBEHOR

Art. 1441 Vagn.

Art. 1561 Brannare Pull 2000 med reglage
UP/DOWN pé& handtaget.

Art. 1562 Bréannare Spool-gun med potentiometer pa
handtaget.

Art. 1196.00 6 meter anslutningskabel for 1562.
Art. 1196.20 12 meter anslutningskabel for 1562.



OAHI'OXZ XPHXEQX I'TA ZYZKEYH 2YTKOAAH>H> ME NHMA

YHMANTIKO: TIPIN OEXETE 2E AEITOYPI'TA THN
2Y2ZKEYH AIABAXZTE TO ITAPON EI'XEIPIAIO KAI
AITATHPEIZTE TO I'A OAH TH AIAPKEIA THs ZQHs
THs 2Y2KEYHs 2E XQPO TIOY NA EINAI I'NQXTO
2TOYs ENAIAPEPOMENOTYS.

AYTH H 2YZKEYH TIPETIEI NA XPHXIMOIIOIEITAI
ATIOKAEIZTIKA T'TA ENEPI'EIEs 2YT'KOAAHXHs.

1 TIPO®YAAZElIs AXPAAEIAs

H 2YTKOAAHXZH KAI TO KO¥IMO ME TO=O MIIO-
POTN NA ATIOTEAEZOYN AITIEs KINATYNOY I'TA ZAs
KAl TTA TPITOYs, y.' auvtdé o xpnotns mpémeL va ei-
VAl EKTALOEVPEVOS WS TPOS TOUS KLYSUVOUS TOU TPOép
XovTaL ambd TLS €VEPYELES OUYKOMNNONS KAl TOv avade-
‘povTal ouvomTikd TapakdTw. 'ta méd akplBels mANpodo
ples {nTeloTe TO €eyxelpidlo pe kmdika 3.300.758

HAEKTPOIIAHZEIA - Kiv8uos 6avdtou.
. EykataoTeloTe TN ouokeun kal ekTeENEOTE TN
A velwon NS OUUPwYad e TOUS LOXUVOVTES KAVOVL®
opovs.
: Mnv ayyilete Ta niekTplkd pépn umd TAOTN T TA MAEK™
TPOOLA e yuprd Séppa, Bpeypéra ydvTia 1 pobxd.
: AmopovwBeiTe amd T yn M amd TO KOUUATL TOU Tpé-
TEL VA OUYKONNOETE.
. BeBatwbelte va elvat aopalis n 6éon epyaclas oas.

KATINOI KAI AEPIA - Mmopolv va mpokaréoour {nuiés
oty vuyelda.
¢ AlatnpelTe To KePdAL €Ew amd Tous aTpols.
5 ExktelelTe v epyacia ocas pe katdAAnlo aept
OO KAl  XPNOLUOTIOLELTE — aAVAppOPNTHPES OTNV
mepLoXn Tou TOEOU yia va amodelryeTal 1 TAPOU-
ola aeplwv oTO XWpPO €epyaocias.

AKTINEs TOY TOZOY - Mmopolv va mANYOoow Td Wd-
TLa Kat va kddouvr TO Séppa.
: TlpooTaTeleTe Ta PATLA e €LOLKES WLAOKES yLd
™ OUYKONNoTM Tou va €éxow dakols GLATpapt-
OMATOS KAl TO OWHA HE KATAANNAN evdupactia.

: TlpooTatetete TplTa TPOOWLTA XPNOLLOTOLOVTAS
KATANNAA SLaXwPLOTIKA TOLXWHATA 1) KOUPTLVES.

KINAYNOs ITYPKAI'TAs KAl EI'KAYMATQON

: Ou omibes (mTOLAéS) pmopoly va mpokaléoouvy
TrvpKayLég N va kdgoww TO Séppa. It
¢ auTd BePBatwbelte 6TL dev vmdpxow ylpw €U

GAEKTA LNKA KAl XPMOLUOTOLELTE KATAANNNAN PO~
OTATEVTLKY] €vdupactd.

©0PYBOs
Avthy kaBeavth 1 ouokeun Sev Tapdyel BoplBous Tou
va vmepBatvoww Ta 80 8B. H Sadikaocta koyipaTos
TAAOPATOS/CUYKOMNONS  WTopel  va  Tapdyel  Opws

BopiBous mépar avtol Tou oplov. I'L” auTd oL xpnoTes
mpémel va AapBavow Ta mpoBAemopeva amd To Nopo péTpd.

BHMATOAOTESs

¢ Ta payvntikd medla mov mpoépxovTal amd vdnAd pel-
pata pmopolv va mapepBaivouy pe TN Aettovpyla Twv
BnuaTodoTwr. Ou ¢opels MAEKTPLKOV OUOKEUWY (WTLKAS
onuactas BnpatodoTes) Ba mpémel va oupPBouleuTolr Tov
LaTpd TpLY Tpooeyyloour TO XWPo OTOU €KTEAOUVTAL OL
evépyeles ToEoeLSOUS  OUYKOMNNONS, KOPipaTos, AlpLapt-
OQATOS 1T OUYKOANNONS 0€ omuela.

EKPHEEIs
: Mnu ekTelelTE OUYKOANOELS KOVTd O€ doxela
vﬂé mleon 1 o€ mapovola EKPNKTLKOV TKOVOY,
= aeplowr 1 aTpov. XetpideoTe pe mpoooxy TS dLd-

\es kal Tous pubpLoTés Tleons MOV XPNOLULO

TOLOOVTAL KATA TLS €VEPYELES OUYKOMNONS.
HAEKTPOMAI'NHTIKH 2YMBATOTHTA

AvuTr] 1 ouokev €lval KaTaokevaopévn olldwrd PE TLS
evdeifels ToOU TMEPLEXOVTAL OTOV EVAUPILOVLOWEVO  KAVOVL-
opd EN50199 kar mpémer va xpnoipomorelTar pévo yia
ETAYYENLATLKOUS OKOTOUS KAl O€ Blopmnyavikd meptBdh-
\ov. ©a pmopoloav, TpdypaTt, va umdpxouv SuokoAles
oy efacpdhon s mMAEKTpopayvnTikis oupBaTémmTas
oe mepLpdNov BladopeTikd am’ ekeivo Tns Puopnxavias.
2E TIEPITITQXH KAKHs AEITOYPI'TAs ZHTEIXTE TH
2YMITAPAYTAXH EIAIKEYMENOY TTPOZQITIKOTY.

2 TENIKH ITEPITPA®H

2.1 AIEYKPINIZEIZ

AvuTr] M Ouokeun OuUYKOMNONs elval pia yevvATpLa Tou
kaTtaokevdoTtnke e Texvohoyla INVERTER, katd\nin
yia ™ ovykoMnon MIG/MAG kat OPEN-ARC.

2.2 ETIEEHI'HZH TON TEXNIKON ZTOIXEION

EN 50199 To pnxdvnpa éxel kaTaokevaoTel
EN60974.1 obpdwra pe TOus Kavdves .

Ne°. AplBpos pnTpwou Tou TpéTeL va avadé
PETAL TAVTA 7Yyld OTOLABTOTE alTnua
OXETKA HE TO HUMNYAVMUA.

2TATIKOS HETATPOTEAS OUXVOTNTAS
LOVODATLKOSE TAT X NLATLO TS avopfwTs

£

=f KaTdA\nAos yia ouykONANom ouve xOpevou

obppatos (MIG/MAG).

Petpa ouvykdANnons oxt ovpBatikd. Ot

TLHES AVTLTPOOOTEVOUY TNV KATWTEPT

KAl TNV avaTepn TLUH TOU ETLTUYXAVE

Tal KaTd Tn OUYKOAANOT).

Uo. AevTepetovoa Tdom HeE avolyTd KUKAwPA
(Kopudaia Tiun)

X. TToocooTiala ambddoon kiklov epyaoias.
H amdédoon klkhouv epyaclas ekdppdlel To
moo00TO 10 AemTWV KaTd TO omolo TO
PUnxdvnla pmopel va NeLTOupynoeL |Le
éva ovykekpLévo pevpa xopls va
dnuiovpynoel vmepbepudraoels.

12. Petpa ouvykOAnons.

u2. AevTepetovoa TAoM pE PeURA TUYKONN
ons 12

Ut. OvopaoTikn) Tdom Tpododoolas.

1~ 50/60Hz Movogaoik?y Tpododoota 50 hv 60 Hz.

1. Pelpa ewocddov oto avtioTolxo pebpa
ovuykOMNoNs 2.

AMP

IP23. Babuds mpooTactas okeeTol.
Babués 3 cav delTepo Pmdelo ompaivel
OTL auTh M Ouokev elval KATAANNAN yia
va AeLtoupyel O€ €EwTEPLKO XWPo KATW
amod Bpoxn.

@ KatdMn\n yia meptBdMovta pe avénue-
vo kivduvo.

2HMEIQ>EIZ- H ocuokeur emions oxedldoTnke yla va
A\eLTovpyel o€  meplBdNovTa  pe  Babud pimavons 3.
(B\éme TEX 664).

2.3 TIPOZTAZIEZ

2.3.1 TIpooTacies pmiokapiopaTtos




e meptmTwon SuoketTovpylas, oty ofévn G pmopel va

epdavioTel €vas avaBooBnropevos aplbpds pe Ty akd

\ovfn onpacta

52= SiakdémTns ekkivnoms meopéros katd TO dvapd.

53= SiakdémTs ekkivnoms mEoUéVos KaTd TNy aTmokd
TdoTaon Tou BeppooTaTov. Kai oTis Suo mepLTTo

56= TlapaTeTapévo Bpaxukik\wpa avdupeca oTo oip
Ha OUYKOANNONS Kdl OTO UNKO GUYKOANONS.
2BN0TE Kkat avddTe TAN To pmxdrmud.

e meplmToon mouv 1 08ovn epdavilel StadopeTikols apt-

Bpols emKoOWWIMOTE e TNV TEXVIKN ummpeatia.

2.3.2 Mnxavikr} mpooTacia (mAikTpo aoddieras)

"OTtav avolyeTe TO TAPATAEVPO TUNUA, SPACTNPLOTTOLELTAL
TO TAKTPO doddlelas mov epmodllel Tn AeLToupyla TS
OUOKEVUNS OUYKOANNNOMS. AuTh T TpooTacla, TOU €TLON
palvetar amd To dvappa s Avxvlas A, epmodilel kata-
oTdoels Kwolvov OTAV 0 XELPLOTNS avTikabloTd Tnv
KUALLOPLKT]  TPododOTNOT CUPHATOS 1 TO OUpHa  GUYKON
Anons.

2.3.3 Bepuikty mpooTacia

Autfl 1 ouokeuny mpooTaTeVeTal amd éva  BeppooTdTm
Tov, av EemeprvTal oL amodekTéS Oeplokpacies, €umo-
dilel ™ AeLTOUpYLA TNS CUOKEUNS. XTLS OUVONKES aAUTES
o aveplotnpas ouvvexilel va Aettovpyel kar m Avxvia A
avdpet.

3 ErKATAZTAZH

BeBaiwbeite 6TL m Tdon Tpogodoolas avTioToLXEl OTNV
Tdomn ToU avadépeTal oTNY TMVAKIOA TwY TEXVIKWOY OTOL
Xelwy Tns ouokeuns.

2UVOECTE €va PEVRATONATITY dopTiov KATAANANNO TTpos TO
KaAwdlo Tpododoolas eréyxovTds OTL TO KAAWOLO KLTPL-
vo/mpdowo cuvdéeTal oTn Béon s yelwons.

H mapoxr Tou payvnrobeppikol Slakdomtn 1 Twv aoda
Ly, o€ oelpd oty Tpododoota, mpémel va elvar {om
pHe TO pelpa etobdov Tou pnyavipatos 1.

3.1 ©éon oe AeLToupyia

H eykaTdoTaon Tov pnxaviuaTos mpéTeL va ylveTal amod
TETELPALEVO  TPooWwTLKO. "ONeS oL OUVdETELs TPETEL VA
eKTENOUVTAL  TNPWVTAS TApwS TN vopobeoia yia Tnv
amopuyn atvxnudtov (kavévas CEl 26-10 - CENELEC
HD 427)

3.2 XEIPIZMOI ZTON MIIPOZTINO ITINAKA

A- Avyxvia kiTpum.

AvdBer 6Tav To TMNAKTpo acddretas 1 o BeppooTdTns
BLAKOTITOUY T1 AELTOUPYLA TNS OUOKELNS.

B - Kouuml puLonms.

e ‘OTav xpnotpomololvTal Ta xelpokivnTa TpoypdppaTta
HLETATPETEL TNV TaxUTNTA TOU OUPUATOS GUYKONIONS.
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% avtd To kabeoTds 1 obhvm G Selxvel pévo To pelr
pha KATA TN OUYKOANNoM.

e ‘OTav XpPNOLUOTOLOUVTAL Td OUVEPYLKA TPOYPARUATA
ETMLTPETEL VA TPOTOTODETHTETE TO pelpa Kal va To pub-
ploete katd Tn ovykoOMnon. To pelpa evdelkvutal, oe
kdBe mepimTwon, oty obdrn G.

Katd ™ ovykdMnon avtd To pebpa pmopel va petapd-
\eTalr (€oTw kat Avyo) o€ ouvdpTnomn Tou TAXOUS TOU
UNLKOU Kat TNns  LkavdtnTas Tou xelploth. Eilvalr ama-
pattTnTo va emiexTel péow Tou mANKTpou R TOo ocwoTd
mpdypappa ouykONnons woTe 1 ofovn G va Selxver ™
OWOTH TLUY TPOTOTOBETNUEVOU PEVULATOS.

C- Auvyvia mpdowo xpwpa.

Emonpaiver ™ SpacTtnplomolinomn Tou TPOTOU GUYKOAAT
ons dla onuelwy M kaTd Stakekoppéro TpdTO OTAV aAvd-
Bet palt pe ™ Avyxvia M.

D- Kovpmi plBpions.

Avtd TO Kkoupml pubuller To xpovo TovTaplopaTos M
epyaoctas katd Tn ouvykOMNomn Stakekoppévou Tpémov. H
Sldpketa Tou xpdvouv kupatveTar petal 0,3 kar 5 Sev
TEPONETITWV.

E- Kevtpkn) olvdeon

2UO€eTAl e auTh 1 TOLUTSA CUYKONANOTS.

F- TIpi{a odpaTos

ITplla yia T olvdeon Tou KaAwSlov CWUATOS.

G- 086vn 3 Yndelwv.

Avtr 1 086vn epdavilel To pelpa ouykOANNNOMS TOU Wé™
veL amofnkevpévo oTo TéNOS Tns ouykdMnons. Emiong,
KATd TNy €AoY Tou mpoypdupaTos, epdavilel yia éva
olVTOpo JLAOTNHA TO €TAEYUEVO €(00S VALKOU.

Me thn tsimpivda PULL 2000, pou crhsimopoieivtai me
provgramma arig. 2 (egceirivdio gia AL), h ogovnh deivcnei
mia timhv (@apovwv 1 evw" 10) anavlogh pro" thn tacuvthta
tou suvrmato”.

H - Avxvla mpdoivn.

Emonuaivel To dvappa ™S OUOKEUNS OUYKOMNNONS.

I- Kovuml pibuions.

® >Ta XelpokivnTa TPOYypdUpaTd HETARBANEL TNy Tdom
OUYKOANNOTS.

® 2Ta OWepPYKd TPOYPAUPATA, O O€elKTNS dauTol TOUu
kKoupmoU mpémel va TibeTar oto otpPBoro "SYNERGIC"
07O KéVTpo TN pvBuLoms. Evepydvrtas o avtd To koup-
ml pmopel va dlopbwbel m Tiw T™s Tdons (uhkos T6EOU).
O xewplo™is pmopel va éxel Ty amaltnon va peTA
TpéPel Tis amobnkevpéves TULéS yia BLddopous AOYOUS:
pla TOLUTBA SLadopeTIKny amd TNV TOLUTLOA OTAVTAPVT
UTopel va BWoEL ULKPES HETABONS KUANORATOS TOU OUp-
paTos, To péyebos kAl TO TAXOS TNS KATAOKEUNS TOU
TPéTeL va ouyKoANnBel pmopel va amattoel pikpés dlop
Buoels oe oxéon pe Tis TomoBetTnuéves TLués, o (Blos
0 XeLpLoTHS AOyw ouwnfelds Tou M yta dA\ovs Aoyous
pmopel va éxeL TN amaltnon va PeTABAAEL TNV ATO
fnkevpévn  Tdom. Elvar cadés 6Tl av  avEfooupe N
ENATTWOOOUE TNV TN amobnkevdévns Tdons, 1 SLdpbw-
on Ba emavaNndTel o€ ONOKANPEN TN CUVEPYLKT KALTOND.
L- Auxvia xpapa mpdoLvo.

Emonpaiver ™ SpacTmpLomoinon Tou ouvexOpevov Tpd-
TOU OUYKOANNNOTS.

M- Auxvia xpoua mpdoivo.

Emonuaiver 1 SpactnpLomoinon Tov SLakekoupévou Tpd
mou ouykOMnons. Avdfet pall pe T Auyvia C.

N- Kouurnl p0buions.

AvTd TO kouuml puBuilel To xpovo malons avdpeca oTd

SlaoTinaTa ovykdAnons. H Sidpketa Touv xpdrov kupai-
veTar PeTald 0,3 SeuTEPOMTTWY KAl 5 BeUTEPONMTTWV.

O- TIxfkTpO

MMélovtas avtd To MNAKTPO dwTilovTal Sladoxlkd ot
Auyvies €, L kat palt ot \vxvies M katr C.

P- Kovpm{ piBpions.

Avtd To Kkouptl puvduiler Ty T avtioTaons.

lNa kdbe mpdypappa n efaipetn TN avtioTolxel oTn
Béon 0. To punxdvnua puBpilel avtépata Tn CWOTH TN
avTloTaons Bdoel Tov €TMAEYUEVOU TPOYPAULATOS.

O xelploms pmopel va Stopbwoel TNy TomoBeTéVT) TLUN
kat pubpilovTas To ToTeVoLdpETPO TPos ~ Oa emTUYXd-
VEL OUYKONNOELS TepLlocdTepo Beppés kat ALydTepo Olel
oduTLkés, avTiBeta pubpilovtas mpos - Ba emTUYXAVEL
OUYKOMNOELS TEPLOTOTEPO KPUES KAl TEPLOTOTEPO OleL
oduTlkés. H peTaBoN) oe - 1| o€ - g€ OX€On HE TO KEV-
Tptkd 0, CUYKONWVTAS e éva ouvepylkd TpoOypappa, Ba
HTOPOUOE VA amALTACEL [l dLopbwon Tns Tdoms epya-
olas pe TO TOTEVALOHETPO .

Q- 086vn 2 Yndelnv.

Auth M 00ovn epdavider Tov aptbpd TPoypdppLaTos MOU
emNxTNKe amd To TAkTpo R.

R- TI\fkTpo.

AvuTd TO TNAKTPO €MAEYeL Tov aplBpd TPOYPAUUATOS TTOU
epdpavidetar otr obévn Q.

OL odnyles ywa va mpoodioploeTe molo mpdypappa va
xpnowpomolnoete avadépovtar péoa oe éva Pdkelo Tov
TomoBeTelTaL péoa oTo mapdmievpo TUMA.

S- Zwdeon 10 moAwv.

Me avm T olvdeon TpémeL va ouVdEETAL TO APOEVLKO
10 méhwv s Towpmidas Pull 2000 hv spool-gun.

3.3 XEIPIZMOI XZTON IIIZQ TIINAKA
T2wdeon aeplov.

U-Aakémns.

AvdBel kat ofrfvel To unxdvnua.

4 )




4 2YTKOAAHZH

4. 1 ©éon ce AeLToupyla

ENéyETe M BldpeTpos Tou OUPHATOS va avTLoTOLXEL OTN
SLAPETPO TOU avapépeTal OTNY KUNVOPLKTY TpododdTNom
Kat OTL To emAeyuéro mpdypappa etvar oupPatd pe TO
UNKO Kkal pe Tov TUTO deplov. XpNOLHOTOLNOTE KUALY-
SpLkés TPoPOBOTHOELS CUPHATOS e AUNDKL o€ oXNud SIS
Yl oUPUATA GNOUPLVIOU KAL e GUNAKL 0 OXNUA SS YLd
Ta dNa ovpuaTa.

Bdoel Touv €idovs olppatos Touv TPETEL VA XPNOLWLO
TOLNOETE, PBeBalmbelTe OTL Ta KAAWOLA TOU AVTLOTOLXOUV
OTNY TOLUTIOA KAl OTOV AKPOSEKTT CWUATOS €lvdl owoTd
ouVdESEUEVA 0TIV TVAKIBA dKPOBEKTWY TOU €lval Tpo-
oL amd Ty mopTa mou PBplokeTal oTo Tapdmievpo Se&l
TUMHA TOU PnYavApaTos. 2Zwhhws e Ta OUppaTd TOU
amatTolv mpooTacla aeplov M TOUTIOA TPETEL va ouv-
SéeTar pe Tov moho ().

4 )

( 3 )

i | I3

.

4.1.1 ZlvBeon Tov ocw\va aeplov

H ¢éLd\n Tou aeplov mpémer va edpodldleTal e PELWTN
‘pa mileons kAL pe HETPNTH PONS.

Av m ¢Ldhn TomobeTelTal oTn Bdon oTAPLENS dLardy Tovu
kKapoTolol MovT. 1441 Tpémel va OTEPEWVETAL |E TNV
€LOLKT aAvoida.

Mobvo apol TakTomTOoATE TN GLAAT, CUVOECTE TO CTWAN
va Tou aeplov €E6Sov amd To Tlow PéPOos TOU pMxaAVY
patos pe To puBplot]y mieons. H pony Tou aeplov mpé-
meL va puBpiletar oe 810 NTpa To AemTO TEpimOU.

4.2 TO MHXANHMA EINAI ETOIMO I'MA TH ZYT'KOA-
AH>H

‘Otar xpnoipomootvTar N Towpmi8a Témou Pull-2000 1
Spool-Gun akolovdrioTe Tis cuwmppéves odnyles.

® JUVBECTE TOV AKPOSEKTT OWUATOS HE TO KORUATL TTOU
TPETEL VA OUYKONNNOETE.

e TomofetoTe TO Stakdémm U ce |

® AdailpéoTe TO akpodlaLo.

® ZcBLOWoTE TO WTEK.

e TomobetTnoTe TO Olppa OTO OmMpdN Tns Tolumidas
eNéyxovTas va e€lvat péoa oTo aUAdKL Tou KUANVSpou Kat

avtoés va TomobeTelTal owoTd.

e [[LéoTe TO SLAKOTTN TOLUTISAS yLa vd TPOXWPNTEL TO
obppa péxpl mou autod PByalver amd TNV TOLUTOA.

e Tlpoooxnf' kpaTHoTe To TPGOWTO Hakpud amd To TEAKH
akpodtolo evwd To olppa Pyalvel.

® BudwoTe TO pmek eNéyxovtas OTL 1 OLAUETPOS TNS
oms elvat (dta p’ exelvn Tou XpNOLLOTOLOUPEVOU GUp-
HATOS.

® MovtdpeTe TO akpodploLO.

4.3 2YTKOAAHZH TON XAAYBON ME ANOPAKA
[la T ouykOA\NOT AuTWOY TV UNKOVY €lval amapaitnTo:

4.3.1 Me mpooTacia aeplov

e XpnoipomolelTe €va  aéplo  OUYKOMNNONS e SloToL
xetakn ovbeon, ownbous ARGON + CO2 pe meplek-
TIKOTNTA o€ Apyov ambd 75° kat mdvw. Me autd To ply-
Ha TO KOpdOVL ouykONNons Ba éxeL  oTepeny Sopn Kat
KA atonTikn odm.

Xpnotwotmotwvtas kabapd CO2 cav aéplo mpooTaclas Ta
kopddria Ba elvar oTevd, pe peyaliTepn Sletoduon al\d
e onuavtiky aténon mpoBoldv (pavTiopdTwy).

e XpnoiwgomoltoTe éva olppa Tpododooias (8las moloTN:
Tas W ekelvn Tou xdAUBa Tou TPETEL VA OUYKOANOE™
Te. Kald elvar va xpnoipomolelte olppata  KaAis
TOLOTNTAS KAl va amopelyeTe oKovpLaopéva olpPaTd
TOU WTOPoUY VA TPOKANECOUY €NATTWOUATA CUYKONIOTS.
® ATodelyeTeE va €KTENELTE TN CUYKONNOT) O€ OKOUpLA
Oopéva KoppdTia 1 Tou va mapovotdlowr Aekédes elalou
1 Almous.

4.3.2 Xwpis mpooTacia aepiov

[la va emTuyxdvortal OUYKONNOELS |E OTEPEN OOUN
KAl |E Kal TpooTaoid, OUykoMelTe TavTa amd apL-
oTepd mpos Ta Sefid kar amd mdve Tpos Ta kdTw. To
mapayeptopévo obppa 0,9 MovT. 1586 1 MovT.1587 mpé-
TEL VA XPNOLLOTOLELTAL pe TNy Toumida ouwdedepévm
pe Tov moHIo ().

4.4 YTKOAAHZH TON ANO=EIAQTON XAAYBON

H ouykdMnon Tov avofelSuTtwy xaAiBov Tns KaTnyopL-
‘as 300, mpémeL va ekTENeLTAL WE aéplo TpooTaclas e
HEYAAN TEPLEKTLKOTNTA GE  Apyov, e HLKpY) TEPLEK
TiéTTA o€ ofuydvo O2 1y Siokeibio Tou dvbpaka Tepl-
mov 2%

Mnv ayyilete TO olppa pe Ta xépia. Eivar onuavtikd
va dlatnpeelTe mavta kabapr) TNV MEPLOXT OUYKOANNOMS
WOTE VA UNV pumalveTar To onupeto évomons.

4.5 ZYTKOAAHZH TOY AAOYMINIOY

[la ™ ouykdA\non Tou alouvplviov elvalr amapalTnTo va
XPNoLpomoLei Te

e Kabapd Apyov cav aéplo mpooTAOLAS.

e ‘Lva olppa Tpododootas pe olvbeon kaTAANNAN TPoOS
TO Baocikd VAL mov Ba cuykoMnOet.

e XpnowpotoleiTe epyalela yia TN Aelavom kat To Bov-
‘pTOolopa €L8LKA yLa TO aloupivio xwpls va Ta XpnoLho-
TOLNOETE TOTE Yla dN\a UNLKA.

e [la ™ ouykdA\NoM TOu aloupviov TPETeEL va XpNoL-
potmoleite Tis Towpmides:  PULL 2000 Movt. 1561 1
SPOOL-GUN MovT. 1562 pe T olvdeon Movt. 1196.



5 EAATTOMATA 2YTKOAAHZHZ

1 EAATTOMA - Tlophdes (eowTeplkd 1 e€EwTepikd amd
TO KOPSOHVL)
e Elattopatikd olppa (okovplaopéro
emLdaveLaxd)
e ENewm mpooTactias aeplov mou va
opeileTal oe-
- avemapkn pory aepiov
- ENATTOUATLIKO HETENTY POVS
T HELWTNPA e TAxVT, NOYw ENeLdns
mpoBeppavtpa aeplov mpooTacias CO2
- ENATTOUATLKY MAEKTPORANBISA
- umek BovAwpéro amd mTolNopaTA
- omés €ekponjs Tou deplov Boulwpéves
- umdpxow pelpaTtd aépd OTNY TEPLOXN
OOV €KTEAELTAL T} OUYKOAANOM
- PaylopaTta ovoTol|s UALKoU
e Jlppa M pétalo emeepyaoias akd
Bapto 1 okovpLacpévo.
e KopdovL umepBollkd HLKpO.
e KopdovL umepBollkd KotAo.
e KopdovL umepPBolikd Sleladupéro.
3 EAATTOMA - TIlevpikés xapakiés
AITIEX e [lépaopa vmepPBolilkd ypryopo
o Xapn\d pelia kat Tdoels TOEov uhm- Aés.
4 EAATTOMA - YmepBoAkd miTolAMOpaTA
AITIEZ e Tdon vmepBolkd umAn.
® EmaynylkdTnTd dVeTApKNS.
o EXewn evds mpobeppavtipa TOU dept
"ov mpooTactas CO2

AITIEZ

2 EAATTOQMA
AITIEZ

6 2ZYNTHPH>XH THX EI'KATAXTAZHZ

e Akpodlolo mpooTactas aeplov

AuTO TO akpodlolo TPETEL TEPLOOLKA Va  €NeuBepwveTal
amd Ta TMTONOPATA HETANOUL. AV TAPALOPGWVETAL T
malprel oBdN oxMua TpémeL va avTikaTaoTafel.

® Mrmek.

Mévo n kaln emadry avdpeca o auTd TO WTEK KAL OTO

olppa e€EaopaNilel éva oTabepd TOEO kar pia eEalpeTn
mapoxn pevpatos. Ilpémer yu ' auvtd va AapPdveTte Ta
akélovba péTpa

A H Tplma Touv pmek mpémel va StatnpelTal elelBepn
amd akabapoies 1) oEeidwon.

B) ' YoTtepa ambd ouykoAoels pakpds Slapkelas Ta LT
olMopaTa edpappdlovr mo etkola epmodilovtas Ty éEo-
80 Tou ovppatos. Ilpémer yu’' auvtd va kabapileTe ovx-
vd TO WTEK KAl av €lval amapdlTnTo Vva TO aVTLKATA
OTNOETE.

C To pmek mpémel va elvar mavta kahd Bdwpévo oTo
oopa s Towumidas. Ou Beppikol klkAoL Tou udloTaTar 1
TOWTSA Wmopoly va TPOKANECOW TT XOAdpwon TNs, TO
emakOlovfo (€oTapA TOU OWUATOS TNS TOLUTOAS KAl TOU
UTeK kabos Kkat To doTadéS TPoXwENHA TOU OUPHATOS.

® YmLpdA.

Elvat éva onpavtiké Tunpa mou mpémeL va eNEYXETAL
ovxvd yLatl To OUpha WTOpEl va amobéTeEL TAVW TOU
okovn XahkoU 1) Mol AemTd pwiopata. Kabapileté To
meplodikd pall pe Ta onupeta didBacns Tou aeplov, He
Enpd memeopévo aépa.

Ta ompd\ vmoBd\\ovTat oe ocuvexn ¢pBopd, yL' avtd yi-
VETAL amapalTnTn, HETA amd éva opLopévo SLdoTnud, T
AVTLKATATTAOTY TOUS.

e Movdda poTép CUPULATOS.

KabaptleTe ouvxvd To olvolo Twv KUuNVSpwy TpododooL-

‘as  olppaTos ambd €vdeXOUEVT) OKOupLd 1 UTOAElppaTa

HETANOU Tou odellovTal 0To CUPOLUO TwV CUPHATWV.
Eivat avaykatos ¢évas meplodlkds éleyxos OMs NS
povddas Tmov evblrveTal yiwa TO OUPOLLO TOU CUPUATOS
KAPOUAL, KUNVOPLKES TPOPOSOTHTELS, OTMLPAN KAl WTEK.

7 AEEZOYAP
MovT. 1441 KapoTot.
MovT. 1561 Towpmida Pull 2000 pe xeipiopd

UP/DOWN om0 xeLpohaBn.

MovT. 1562 Towmida Spool-gun pe moTeVaLdpeTPO
oTN XELPOAASN.

MovT. 1196.00 2lvdeon 6 pétpov yia 1562.

MovT. 1196.20 2ivdeon 12 pétpov yia 1562.

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 I'TA TO EIAIKEYMENO TTPOZQITIKO.
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CODIFICA COLORI CABLAGGIO ELETTRICO - WIRING DIAGRAM COLOUR CODE
A | NERO BLACK K | MARRONE BROWN Q | BIANCO-ROSSO |WHITE-RED
B | ROSSO RED J |ARANCIO ORANGE R | GRIGIO-ROSSO |GREY-RED
C | GRIGIO GREY | |[ROSA PINK S | BIANCO-BLU WHITE-BLUE
D | BIANCO WHITE L | ROSA-NERO PINK-BLACK T | NERO-BLU BLACK-BLUE
E | VERDE GREEN M | GRIGIO-VIOLA |GREY-PURPLE U | GIALLO-VERDE |YELLOW-GREEN
F | VIOLA PURPLE N | BIANCO-VIOLA |WHITE-PURPLE V | AZZURRO BLUE
G | GIALLO YELLOW 0 | BIANCO-NERO |WHITE-BLACK
H|BLU BLUE P | GRIGIO-BLU GREY-BLUE




pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION

01 | SUPPORTO MANICO HANDLE SUPPORT 29 | CORPO ADATTATORE ADAPTOR BODY

02 | MANICO HANDLE 30 | MASSA + CAVO CABLE

03 | COPERCHIO COVER 31 | FONDO BOTTOM

04 | PANNELLO ALETTATO FINNED PANEL 32 | PIEDE FOOT

05 | CORNICE FRAME 33 | SUPPORTO TRASF. SUPPORT

06 | INTERRUTTORE SWITCH 34 | TRASFORMATORE DI POTENZA | POWER TRANSFORMER
07 | COPERTURA INTERR. COVER 35 | SUPPORTO PRIMARIO PRIMARY SUPPORT
08 | MOTORE CON VENTOLA MOTOR WITH FAN 36 | SUPPORTO SECONDARIO SECONDARY SUPPORT
09 | RACCORDO FITTING 37 | GRUPPO INDUTTANZA CHOKE UNIT

10 | PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL 38 | CAVALLOTTO JUMPER

11 | ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE 39 | GRUPPO DIODI DIODES UNIT

12 | RACCORDO FITTING 40 | TRASDUTTORE TRANSDUCER

13 | PRESSACAVO + GHIERA STRAIN RELIEF 41 | LATERALE SINISTRO LEFT SIDE PANEL

14 | CAVO RETE POWER CORD 42 | BLOCCAGGIO LOCKING DEVICGE

15 | CIRCUITO DI SERVIZIO AUXILIARY CIRCUIT 43 | LATERALE MOBILE HINGED SIDE PANEL
16 | CIRCUITO DI POTENZA POWER CIRCUIT 44 | PANNELLO CHIUSURA LID

17 | CIRCUITO DI CONTROLLO CONTROL CIRCUIT 45 | PULSANTE SICUREZZA SWITCH

18 | CIRCUITO PANNELLO PANEL CIRCUIT 46 | CERNIERA HINGE

19 | CIRCUITO DI CONTROLLO CONTROL CIRCUIT 47 | PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE

20 | LATERALE DESTRO RIGHT SIDE PANEL 48 | SUPPORTO BOBINA COIL SUPPORT

21 | MORSETTIERA TERMINAL BOARD 49 | ISOLAMENTO EST. BOBINA INSULATION

22 | SUPPORTO MORSETTIERA SUPPORT 50 | MOTORIDUTTORE WIRE FEED MOTOR
23 | PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL 51 | GRUPPO TRAINAFILO WIRE FEED UNIT

24 | MANOPOLA KNOB 52 | RULLO TRAINAFILO WIRE FEED ROLLER
25 | MANOPOLA KNOB 53 | ISOLAMENTO INSULATION

26 | TAPPO P/CONNETTORE CAP 54 | APPOGGIO REST

27 | PRESA SOCKET 55 | TERMOSTATO THERMOSTAT

28 | GHIERA P/ADATTATORE RING NUT

La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre: numero di arti-
colo, matricola e data di acquisto della macchina, posizione e quantita
del ricambio.

When ordering spare parts please always state the machine item and
serial number and its purchase data, the spare part position and the
quantity.
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