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MANUALE DI ISTRUZIONE PER SALDATRICE A FILO

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

1 PRECAUZIONI DI SICUREZZA

LA SALDATURA ED IL TAGLIO AD ARCO
IL;I POSSONO ESSERE NOCIVI PER VOI E
PER GLI ALTRI, pertanto I'utilizzatore deve
essere istruito contro i rischi, di seguito riassunti, derivanti

dalle operazioni di saldatura. Per informazioni piu dettaglia-
te richiedere il manuale cod. 3.300.758.

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

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

CAMPI ELETTROMAGNETICI- Possono essere dannosi.
- La corrente elettrica che attraversa qual-
siasi conduttore produce dei campi elettro-

Q.

R magnetici (EMF). La corrente di saldatura o
,\\S\\ di taglio genera campi elettromagnetici
\I attorno ai cavi e ai generatori.

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

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

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

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

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

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

- Non lavorare vicino al generatore.
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ESPLOSIONI
- Non saldare in prossimita di recipienti a pressione
Agg‘) 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 indica-
zioni contenute nella norma IEC 60974-10(CI. A) e deve

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

CHE ED ELETTRONICHE

Non smaltire le apparecchiature elettriche assie-

me ai rifiuti normali!
In ottemperanza alla Direttiva Europea 2002/96/CE sui
rifiuti da apparecchiature elettriche ed elettroniche e rela-
tiva attuazione nell'ambito della legislazione nazionale, le
apparecchiature elettriche giunte a fine vita devono esse-
re raccolte separatamente e conferite ad un impianto di
riciclo ecocompatibile. In qualita di proprietario delle appa-
recchiature dovra informarsi presso il nostro rappresen-
tante in loco sui sistemi di raccolta approvati. Dando appli-
cazione a questa Direttiva Europea migliorera la situazione
ambientale e la salute umanal
IN CASO DI CATTIVO FUNZIONAMENTO RICHIEDETE
L’ASSISTENZA DI PERSONALE QUALIFICATO.

XSMALTIMENTO APPARECCHIATURE ELETTRI-
_—

1.1 TARGA DELLE AVVERTENZE

Il testo numerato seguente corrisponde alle caselle
numerate della targa.
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B. I rullini trainafilo possono ferire le mani.

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

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




adeguatamente dal pericolo di scosse elettriche.

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

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

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

2. Inalare le esalazioni prodotte dalla saldatura pud
essere nocivo alla salute.

2.1 Tenere la testa lontana dalle esalazioni.

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

2.3 Utilizzare una ventola di aspirazione per eliminare le
esalazioni.

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

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

3.2 Le scintille provocate dalla saldatura possono causare
incendi Tenere un estintore nelle immediate vicinanze e
far si che una persona resti pronta ad utilizzarlo.

3.3 Non saldare mai contenitori chiusi.

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

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

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

6. Non rimuovere né coprire le etichette di avvertenza

2 DESCRIZIONE GENERALE

2.1 SPECIFICHE

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

Ogni eventuale reclamo per perdite o danni deve esse-
re fatto dall'acquirente al vettore. Ogni qualvolta si
richiedono informazioni riguardanti la saldatrice, si
prega di indicare I'articolo ed il numero di matricola.

3 INSTALLAZIONE

¢ installazione della macchina deve essere fatta da perso-
nale qualificato.

e Tutti i collegamenti devono essere eseguiti in conformita
delle vigenti norme e nel pieno rispetto della legge antinfor-
tunistica.

3.1 SISTEMAZIONE

Togliere il carrello dall’imballo e collocarlo sopra la salda-
trice utilizzando il pivottamento in materiale plastico for-
nito in dotazione.

Durante la prima accensione, I'operatore deve scegliere
I’articolo della saldatrice che vuole utilizzare.

Dopo aver collegato il generatore al carrello tramite la
connessione, si pud accendere la macchina.

Sul display H del carrello trainafilo compaiono 3 linee
lampeggianti, per poter proseguire la scelta € sufficiente
premere indifferentemente uno dei 2 tasti N o O per
visualizzare I’articolo della saldatrice da utilizzare.

4 DESCRIZIONE COMANDI
4.1 COMANDI SUL FRONTALE DELL'APPARECCHIO.

A - LED di colore verde.

Segnala che il display H visualizza il valore di
_corrente o di tensione misurati in saldatura.
Per visualizzare uno dei due valori & sufficiente premere uno
dei due tasti di selezione N e O.

B- LED di colore verde.

Segnala che il display H visualizza il numero di
_ programma in uso.

Per conoscere a quale diametro, tipo di filo e gas corri-
sponde il numero di programma visualizzato & sufficiente
consultare l'istruzione posta all'interno del laterale mobile.
L'indicazione sul display H € sempre preceduta dalla lettera P.

C - LED di colore verde.

Segnala che la saldatrice € sul modo automa-
_tico a 4 tempi.

Quando il LED ¢ spento la saldatrice & sul modo manuale a
2 tempi. Agendo sui tasti di selezione N e O si sceglie il
modo manuale o automatico, sul display H in corrispon-
denza della funzione manuale a 2 tempi viene visualizzata la
scritta 2t, nel modo automatico 4 tempi viene visualizzata la
scritta 4t.

Se la saldatrice & sul modo manuale 2 tempi, si inizia a sal-
dare quando si preme il pulsante e si interrompe quando lo
si rilascia. Se la saldatrice € sul modo automatico 4 tempi,
per iniziare la saldatura premere il pulsante torcia;

una volta iniziato il procedimento, il pulsante puo essere rila-
sciato. Per interrompere la saldatura premere e rilasciare
nuovamente. Questo modo € adatto a saldature di lunga
durata, dove la pressione sul pulsante della torcia puo affa-
ticare il saldatore.
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D - LED di colore verde Test avanzamento filo.

Segnala che la funzione di avanzamento filo &
_ attiva, per far uscire il filo & sufficiente premere
il pulsante della torcia e regolare la velocita di fuoriuscita con
il potenziometro P, se si usa la torcia Push-Pull, la velocita di
fuoriuscita viene regolata tramite i pulsanti up-down posti
sull” impugnatura della torcia stessa. Il display H, quando il
LED é acceso, visualizza la velocita di fuoriuscita in metri al
minuto.

Durante la fuoriuscita del filo non si ha fuoriuscita di gas e la
potenza ¢ disinserita.

Dopo 3 secondi che I'operatore ha rilasciato il pulsante la
funzione automaticamente si disattiva e il LED si spegne.

E - Tasto di selezione.

Premendo questo tasto si accendono in
sequenza i LED B, C, D.

Quando siamo all'interno del sotto menu atti-
vato dai tasti N e O, seleziona le funzioni di : puntatura (E),
intermittenza (F), burn-back, velocita di accostaggio, post
gas e tempo di accostaggio.
F - LED di colore giallo.

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

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

H - Display.

¢ Quando si accende la macchina, per pochi
secondi, il display visualizza prima la lettera F
affiancata da un numero, che identifica la
versione del Firmware poi la lettera P affian-
cata da un numero che identifica il programma di saldatura
che si sta usando.

e Utilizzando il programma manuale 00 il display visualizza,
prima di saldare, la velocita del filo espressa in metri al minu-
to, durante la saldatura la corrente o la tensione.

e Utilizzando uno dei programmi sinergici, prima di saldare,
visualizza la corrente o la tensione pre memorizzate o lo
spessore consigliato. Durante la saldatura visualizza la cor-
rente o la tensione misurate in saldatura.

® Quando si seleziona il led C, visualizza il modo manuale (2t)
o automatico (4t). Quando si seleziona il led D visualizza i
metri al minuto.

¢ Prima di saldare all'interno del sottomenu, lo strumento
visualizza: il tempo di puntatura, il tempo di pausa, il tempo
di burn-back, la velocita di accostaggio, il tempo di post gas,
il tempo di accostaggio, il modo di saldatura manuale (2t) o
automatico (4T), i metri al minuto della funzione avanzamen-
to filo e la funzione di velocita impostata sul motore del PULL
2010.

L

I - LED di colore verde.
-Segnala che il valore visualizzato sul display
S VB & Una tensione.

L - LED di colore verde.
mSegnala che il valore visualizzato sul display
¢ lo spessore consigliato.

M - LED di colore verde.
Segnala che il valore visualizzato sul display
Ll & una corrente.

N e O - Tasti.
Quando il LED A & acceso il display H indica
I | I | M i valori di corrente o tensione selezionati dai
tasti.

Quando il LED B & acceso il display H indica il numero di pro-
gramma selezionato dai tasti, finita la selezione il LED e la
visualizzazione sul display rimangono accesi per 5 secondi.
Quando il LED C & acceso il display H indica se si & nel
modo manuale 2t o automatico 4t selezionabile dai tasti.
Finita la selezione il LED e la visualizzazione sul display
rimangono accesi per 5 secondi.

Agendo sui 2 commutatori R e S all'interno di un qualsiasi
programma sinergico, premendo uno dei 2 tasti si attivano
alternativamente i LED I, L, M e il display H visualizza alter-
nativamente la corrente, lo spessore consigliato e la tensio-
ne. Questa funzione & utile, quando, preventivamente si
deve sapere a quale corrente, tensione o spessore vogliamo
saldare.

Premendo contemporaneamente i 2 tasti per almeno 5
secondi entriamo nel sotto menu, dove troviamo le seguen-
ti funzioni selezionabili tramite il tasto E :

1 - Tempo di puntatura.

Selezionata questa funzione il display H visualizza la lettera
(E). Tramite uno dei 2 tasti si pud regolare il tempo di punta-
tura o di lavoro, che puo variare da 0,3 a 5 secondi. Se |l
tempo & regolato a 0 la funzione ¢ disattivata. La funzione
attiva solo se si sta saldando.

2 - Tempo di pausa della funzione intermittenza.
Selezionata questa funzione il display H visualizza la lettera
(F). Tramite uno dei 2 tasti si pud regolare il tempo di pausa
tra un tratto di saldatura ed un'altro, che puo variare da 0,3
a 5 secondi. Se il tempo é regolato a 0 la funzione € disatti-
vata. La funzione ¢ attiva solo se si sta saldando e se ¢ atti-
VO un qualsiasi tempo di puntatura o di lavoro.

3 - Burn-back.

Selezionata questa funzione il display H visualizza la lettera
(b). Tramite uno dei 2 tasti si puo regolare il tempo in cui il filo
fuoriesce dalla torcia di saldatura, dopo che I|'operatore ha
lasciato il pulsante. Questo tempo € variabile da 0 a 600 milli
secondi.

4 - Accostaggio ( velocita ).

Selezionata questa funzione il display H visualizza la lettera (A).
Modifica la velocita del filo rispetto a quella impostata, que-
sta rimane attiva per un tempo regolato dalla funzione di
accostaggio (tempo).

La velocita pud essere variata tramite i 2 tasti N e O da un
10% ad un massimo del 150% della velocita di saldatura
impostata. Questa funzione, abbinata alla funzione di acco-
staggio (tempo) serve per migliorare I'accensione dell'arco.

5 - Accostaggio (tempo ).

Selezionata questa funzione il display H visualizza la lettera (d).
Regola il tempo in cui rimane attiva la velocita di accostag-
gio. Questa funzione abbinata alla funzione accostaggio
(velocita) serve per migliorare I'accensione dell'arco.
Mediante i 2 tasti N e O il tempo di accostaggio puo0 variare
da 0 a 1 secondo.



6- Velocita impostata sul motore del PULL 2010.
Agendo sui 2 tasti O e N la velocita del PULL 2010 varia
da -9 a + 9 rispetto al valore impostato. Questa funzio-
ne permette di ottimizzare 'avanzamento del filo, met-
tendo in passo il motore trainafilo della saldatrice con
quello del PULL 2010.

Il valore indicato sul display H € preceduto dalla lettera (H).

7 - Post gas.

Selezionata questa funzione il display H visualizza la lettera (P).
Mediante i 2 tasti N e O si pu0 variare da 0 a 10 secondi I'u-
scita del gas alla fine della saldatura.

Questa funzione € particolarmente utile saldando ['acciaio
inossidabile e I'alluminio.

P - Manopola di regolazione.

Quando si utilizza un qualsiasi pro-
gramma sinergico l'indice della mano-
pola deve essere posto sulla scritta
SYNERGIC. Scegliendo un program-
ma sinergico, il display H indica la cor-
rente impostata.

Questa corrente corrisponde ad una
velocita, se si vuole correggerla € suffi-
ciente, ruotare la manopola in senso ora-
rio per aumentarla, oppure in senso antio-
rario per diminuirla.

Sul display H i cambiamenti di velocita di filo vengono sem-
pre indicati da una corrente.

Quando si utilizza il programma 00 (manuale), regola la velo-
cita del filo da 0 a 20 metri al minuto.

Il display H visualizza i metri al minuto.

T - Rubinetto ad innesto rapido.

A questo raccordo deve essere collegato il tubo
acqua, colorato di rosso che esce dalla torcia di sal-

datura.

U - Rubinetto ad innesto rapido.

A questo raccordo deve essere collegato il tubo
acqua, colorato di blu che esce dalla torcia di sal-

datura.

V- Connettore 10 poli.

A questo connettore deve essere collegato il
connettore volante da 10 poli della torcia PULL
2010.

4.2 COMANDI SUL PANNELLO POSTERIORE

Q - Resca tubo gas.
GK] A cui va collegato il tubo gas della prolun-
ga.

R - Connettore 14 poli.
A questo connettore va collegato il maschio
14 poli della prolunga.

N
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S - Presa.

A questa presa va collegato il connettore
volante di potenza della prolunga (polo +).

5 MESSA IN OPERA

Montare la torcia di saldatura sull'attacco centralizzato (A).
Controllare che il diametro del filo corrisponda al diame-
tro indicato sul rullino e montare la bobina del filo.
Assicurarsi che il filo di saldatura passi dentro la gola del
rullino.

Prima di collegare il cavo di alimentazione del generatore
assicurarsi che la tensione di rete corrisponda a quella
della saldatrice e che la presa di terra sia efficiente.
Accendere il generatore.

Sfilare I’'ugello gas conico dalla torcia.

Svitare I'ugello portacorrente.

Premere il pulsante della torcia e lasciarlo solo alla fuoriu-
scita del filo.

Attenzione!! Il filo di saldatura pud causare ferite perforate.
Non puntare la torcia verso parti del corpo quando si
monta il filo di saldatura.

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

Infilare 'ugello gas conico di saldatura.




INSTRUCTION MANUAL FOR WIRE FEEDER

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

1 SAFETY PRECAUTIONS
WELDING AND ARC CUTTING CAN BE
/U\ :JI HARMFUL TO YOURSELF AND OTHERS.
- The user must therefore be educated
against the hazards, summarized below, deriving from weld-
ing operations. For more detailed information, order the man-
ual code 3.300.758

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.

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS - May be dangerous.
- Electric current following through any conduc-
X\ . . .
ny Q tor causes localized Electric and Magnetic
{ N Fields (EMF). Welding/cutting current creates
—,\\\ EMF fields around cables and power sources.
1\\ - The magnetic fields created by high currents
may affect the operation of pacemakers. Wearers of vital
electronic equipment (pacemakers) shall consult their physi-
cian before beginning any arc welding, cutting, gouging or
spot welding operations.
- Exposure to EMF fields in welding/cutting may have other
health effects which are now not known.
- All operators should use the followingprocedures in order to
minimize exposure to EMF fields from the welding/cutting cir-
cuit:

- Route the electrode and work cables together - Secure
them with tape when possible.

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

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

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

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

EXPLOSIONS
- Do not weld in the vicinity of containers under 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 standard IEC 60974-10 (CL. A),
and must be used solely for professional purposes in an
industrial environment. There may be potential difficul-
ties in ensuring electromagnetic compatibility in non-
industrial environments.

EQUIPMENT
Do not dispose of electrical equipment together
) with normal wastelln observance of European
Directive 2002/96/EC on Waste Electrical and Electronic
Equipment and its implementation in accordance with
national law, electrical equipment that has reached the
end of its life must be collected separately and returned
to an environmentally compatible recycling facility. As the
owner of the equipment, you should get information on
approved collection systems from our local representa-
tive. By applying this European Directive you will improve
the environment and human health!

Ef DISPOSAL OF ELECTRICAL AND ELECTRONIC

IN CASE OF MALFUNCTIONS, REQUEST ASSISTANCE
FROM QUALIFIED PERSONNEL.

1.1 WARNING LABEL

The following numbered text corresponds to the label
numbered boxes.

Ve
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Drive rolls can injure fingers.

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

1 Electric shock from welding electrode or wiring can

kill.

1.1 Wear dry insulating gloves. Do not touch electrode

with bare hand. Do not wear wet or damaged gloves.

1.2 Protect yourself from electric shock by insulating

o




yourself from work and ground.

1.8 Disconnect input plug or power before working on
machine.

2 Breathing welding fumes can be hazardous to your
health.

2.1 Keep your head out of fumes.

2.2 Use forced ventilation or local exhaust to remove
fumes.

2.3 Use ventilating fan to remove fumes.

3 Welding sparks can cause explosion or fire.

3.1 Keep flammable materials away from welding.

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

3.3 Do not weld on drums or any closed containers.

4 Arc rays can burn eyes and injure skin.

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

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

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

2 GENERAL DESCRIPTION

2.1 SPECIFICATIONS

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

The purchaser should address any complaints for los-
ses or damage to the vector. Please indicate the arti-
cle and serial number whenever requesting informa-
tion about the welding machine.

3 INSTALLATION

¢ Only skilled personnel should install the machine .
¢ All connections must be carried out according to cur-
rent regulations, and in full observance of safety laws.

3.1 PLACEMENT

Unpack the wire feeder and place it above the welding
machine, using the flexible rotating cylinder provided.

At the first start stage the operator must select the article he
wants to use.

Once the generator has been connected to the carriage by
means of the connector, the machine can be started.

The screen H of the wire feed carriage shows 3 flashing
lines; to select just push one of the 2 push-buttons N or O to
display the welder article you want to use.

4 DESCRIPTION OF CONTROLS
4.1 CONTROLS ON THE FRONTOF THE MACHINE.
A- Green LED.

Signals that the display H shows the current
_or voltage value measured during welding.
To display one of the two values, simply press one of the
two selection keys N or O.
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B- Green LED.

Signals that the display H shows the pro-
_gram number being used.
Check the instructions posted inside the mobile side
panel for the diameter, wire type and gas corresponding

to the program number displayed. The figure on the dis-
play H is always preceded by the letter P.

C- Green LED.

Signals that the welding machine is in 4-
_stage automatic mode.
When the LED is off the welding machine is in 2-stage
manual mode. Use the selection keys N and O to select
manual or automatic mode. The display H will show the
message 2t when the machine is in 2-stage manual
mode, or 4t when it is in 4-stage automatic mode.
If the welding machine is set to 2-stage manual mode,
welding begins when the button is pressed, and stops
when it is released.
If the welding machine is set to 4-stage automatic mode,
press the torch trigger to begin welding;
you may release the trigger once the procedure has
begun. Press and release the trigger again to stop weld-
ing. This setting is suitable for long-term welding, where
the welder may tire of holding down the torch trigger.

D - green wire feed test LED.

It signals that wire feeding function is active.
_To feed wire simply press the torch trigger
and adjust the output speed using the potentiometer P. If
the Push-Pull welding torch is used the output speed is
adjusted by means of the up-down triggers on the weld-

ing torch grip. When the H LED is lit, the display shows
the speed in meters per minute.



Three seconds after the operator releases the button, the
function is automatically deactivated and the LED shuts off.

E - Selection key.

Pressing this key causes the LEDs B, C, D to
\ 4 light in sequence.

In the submenu activated by the keys N and
O, select the functions: spot-welding (E), jog(F), burn-
back, soft start speed, post gas and soft start time.

N

F- Yellow LED.

Lights when the thermostat or safety button
or cooling unit interrupt operation of the
welding machine.

G - Central adapter.
This is where the welding torch is to be con-
nected.

)

H - Display.
¢ When the machine is switched on, for a
@ few seconds the display shows first the
letter F alongside a number, which identi-
fies the firmware, version then the letter P next to a num-
ber identifying the welding program in use.
¢ Using the manual program 00 before welding the dis-
play shows the wire speed expressed in meters per
minute; during welding it shows the current or voltage.
e If one of the synergic programs is being used, before
welding it displays the previously saved current or voltage
or the recommended thickness. During welding it dis-
plays the current or voltage measured during welding.
e When the LED C is selected, it displays the manual (2T)
or automatic (4T) mode. When the LED D is selected, it
displays the meters per minute.
e Before welding, within the submenu the machine dis-
plays: the spot welding time, pause time, burn-back time,
soft start speed, post gas time, soft start time, manual
2T) or automatic (4T) welding mode, the meters per
minute of the wire feed function and the speed set on the
motor of the PULL 2010.

—

| - Green LED.
Indicates that the value shown on the dis-
play is a voltage.

AN +H *

- Green LED.
Indicates that the value shown on the dis-
play is the recommended thickness.

M - Green LED.
Indicates that the value shown on the dis-

=z
Ll L play is a current.

N and O - Keys.
When the LED A is lit the display H shows
IT IT the current or voltage values selected by
the keys.
When the LED B is lit the display H shows the number of
the program selected via the keys. When the selection is

complete, the LED and display remain lit for 5 seconds
When the LED C is lit, the display H indicates whether the

machine is in 2T manual or 4T automatic mode, which
may be selected using the keys. When the selection is
complete, the LED and display remain lit for 5 seconds.
By using the 2 selector switches R and S from within any
synergic program, pressing one of the 2 keys toggles the
LEDs |, L, M, and display H alternates displaying the cur-
rent, recommended thickness and voltage. This function
is useful when you need to know in advance at what cur-
rent, voltage or thickness you wish to weld.

Pressing the 2 keys simultaneously for at least 5 seconds
causes us to enter the sub-menu, where we find the fol-
lowing functions that may be selected via the key E:

1 - Spot welding time.

When this function is selected the display H shows the
letter (E). Using one of the 2 keys you may adjust the spot
welding or working time, which may range from 0.3 to 5
seconds. Setting the time to 0 disables the function. The
function is active only while welding.

2 - Pause time of the jog function.

When this function is selected the display H shows the
letter (F). Using one of the 2 keys you may adjust the
pause time between welding segments, which may range
from 0.3 to 5 seconds. Setting the time to 0 disables the
function. The function is active only while welding, and if
any spot welding or working time is active.

3 - Burn-back.

When this function is selected the display H shows the
letter (b). Using one of the 2 keys you may adjust the time
for which the wire continues to be output from the weld-
ing torch after the operator has released the button. This
time ranges from 0 to 600 milliseconds.

4 - Soft start (speed).

When this function is selected the display H shows the
letter (A).

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

The speed may be adjusted using the 2 keys N and O
from 10% to a maximum of 150% of the set welding
speed. This function, combined with the soft start func-
tion (time), serves to improve arc striking.

5 - Soft Start (time).

When this function is selected the display H shows the
letter (d).

Adjusts the time for which the soft start speed remains
active. This function, combined with the soft start func-
tion (speed), serves to improve arc striking.

Using the 2 keys N and O, the soft start time may be
adjusted from 0 to 1 second.

6- Speed set on the motor of the PULL 2010.
Adjusting the two keys O and N varies the speed of the
PULL 2010 from -9 to +9 compared to the set value. This
function maximizes wire advancement, putting the wire
feeder motor of the welding machine in step with the
motor of the PULL 2010.

The value shown on the display H is preceded by the let-
ter (H).




7 - Post gas.

When this function is selected the display H shows the
letter (P).

Using the two keys N and O, it is possible to adjust the
gas flow after welding to between 0 and 10 seconds.
This function is especially useful when welding stainless
steel and aluminum.

P- Setting knob.

When using any synergic program, the
knob indicator must be set to the label
SYNERGIC. When a synergic pro-
gram is selected, the display H shows
the set current.

This current corresponds to a given
speed. If you wish to correct this
speed, simply turn the knob clockwise
to increase or counter-clockwise to

decrease.

Changes in wire speed are always indicated on the dis-
play H by a current.

When the program 00 (manual) is in use, adjusts the wire
speed from 0 to 20 meters per minute.

The display H shows the meters per minute.

T - Quick-fitting socket.
This fitting must be connected to the red water
hose leaving the welding torch.
U - Quick-fitting socket.

This fitting must be connected to the blue water
hose leaving the welding torch.
V- 10-pin connector.

This connector must be connected to the
10-pin patch connector of the PULL 2010
torch.

4.2 CONTROLS ON THE WIRE FEEDER REAR PANEL

Q - Gas hose fitting
GK] For extension gas hoses.

R - 14-pin socket connector
For 14-pin plug connector.

. J

S - Socket

+

For extension power supply plug.

5 START-UP

Assemble the welding torch on the central adapter (A).
Make sure that the wire diameter corresponds to the one
indicated on the wire feed roller, and load the wire reel. Make
sure that the welding wire passes through the groove in the
roller.

Before connecting the generator power cable, make sure
that the supply voltage corresponds to that of the welding
machine, and that the earth socket functions properly.

Turn on the generator.

Remove the tapered gas nozzle.

Unscrew the contact tip.

Press the torch trigger and release it only when the welding
wire comes out.

Welding wire can cause puncture wounds.

Never aim the torch at parts of the body when loading the
welding wire.

Screw the contact tip back on, making sure that the hole dia-
meter corresponds to the wire used.

Slide the tapered gas welding nozzle back on.




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 -
L SCHNEIDEN KANN FUR SIE UND ANDERE
GESUNDHEITSSCHADLICH SEIN; daher
mui3 der Benutzer Uber die nachstehend kurz dargelegten
Gefahren beim Schwei3en unterrichtet werden. Fur ausfiihrli-
chere Informationen das Handbuch Nr. 3.300758 anfordern.

LARM
Dieses Gerat erzeugt selbst keine Geradusche, die 80
dB Uberschreiten. Beim Plasmaschneid- und
PlasmaschweiBproze3 kann es zu einer
Gerauschentwicklung kommen, die diesen Wert Uberschrei-

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

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER - Schéadlich kénnen sein:
< - Der elektrische Strom, der durch einen beliebi-
jé“' gen Leiter flieBt, erzeugt elektromagnetische
Felder (EMF). Der Schweil3- oder Schneidstrom
\\\\ erzeugt elektromagnetische Felder um die
_ Kabel und die Stromquellen.
* Die durch groBe Strdme erzeugten magnetischen Felder
kdnnen den Betrieb von Herzschrittmachern stéren. Trager von
lebenswichtigen elektronischen Geréten (Herzschrittmacher)
missen daher ihren Arzt befragen, bevor sie sich in die Nahe
von LichtbogenschweiB3-, Schneid-, Brennputz- oder
Punktschweil3prozessen begeben.
* Die Aussetzung an die beim Schweien oder Schneiden
erzeugten elektromagnetischen Felder kann bislang unbe-
kannte Auswirkungen auf die Gesundheit haben.
Um die Risiken durch die Aussetzung an elektromagnetische
Felder zu mindern, missen sich alle Schwei3erinnen an die
folgenden Verfahrensweisen halten:
- Sicherstellen, dass das Massekabel und das Kabel
der Elektrodenzange oder des Brenners nebeneinan
der bleiben. Die Kabel nach Mdéglichkeit mit einem
Klebeband aneinander befestigen.
- Das Massekabel und das Kabel der
Elektrodenzange oder des Brenners nicht um den
Koérper wickeln.
- Sich nicht zwischen das Massekabel und das Kabel
der Elektrodenzange oder des Brenners stellen.
Wenn sich das Massekabel rechts vom Schweif3er
bzw. der Schweil3erin befindet, muss sich auch das
Kabel der Elekirodenzange oder des Brenners auf
dieser Seite befinden.
- Das Massekabel so nahe wie mdglich an der
Schweil3- oder Schneidstelle an das Werkstiick
anschlie3en.
- Nicht in der N&he der Stromquelle arbeiten.

EXPLOSIONSGEFAHR
- Keine Schneid-/SchweiBarbeiten in der Néhe von
Druckbehaltern oder in Umgebungen ausfihren, die
explosiven Staub, Gas oder Dampfe enthalten. Die
fir den SchweiB3-/Schneiproze3 verwendeten Gasflaschen
und Druckregler sorgsam behandeln.

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

Dieses Gerat wurde in Ubereinstimmung mit den Angaben der
harmonisierten Norm IEC 60974-10 (Cl. A) konstruiert und
darf ausschlieBlich zu gewerblichen Zwecken und nur in
industriellen Arbeitsumgebungen verwendet werden. Es ist
namlich unter Umstidnden mit Schwierigkeiten verbunden
ist, die elektromagnetische Vertraglichkeit des Gerats in
anderen als industriellen Umgebungen zu gewahrleisten.

ENTSORGUNG DER
Ef ELEKTRONIKGERATE

Elektrogerate dirfen niemals gemeinsam mit
gewdhnlichen Abfillen entsorgt werden! In Uber-
einstimmung mit der Européischen Richtlinie 2002/96/EG
Uber Elektro- und Elektronik-Altgerate und der jeweiligen
Umsetzung in nationales Recht sind nicht mehr verwen-
dete Elektrogerdte gesondert zu sammeln und einer
Anlage fur umweltgerechtes Recycling zuzufthren. Als
Eigentiimer der Gerdte missen Sie sich bei unserem 6rt-
lichen Vertreter Uber die zugelassenen
Sammlungssysteme informieren. Die Umsetzung
genannter Europdischer Richtlinie wird Umwelt und
menschlicher Gesundheit zugute kommen!

ELEKTRO- UND

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

1.1 WARNHINWEISSCHILD

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

B. Die Drahtférderrollen kénnen Verletzungen an den
Handen verursachen.

C. Der Schwei3draht und das Drahtvorschubgerat stehen
wéahrend des SchweiBens unter Spannung. Die Hande
und Metallgegenstande fern halten.

1. Von der SchweiBBelektrode oder vom Kabel verursachte
Stromschlage kénnen tédlich sein. Fir einen angemes-
senen Schutz gegen Stromschldge Sorge tragen.

1.1 Isolierhandschuhe tragen. Die Elektrode niemals mit blo-
Ben Handen berthren. Keinesfalls feuchte oder schad-
hafte Schutzhandschuhe verwenden.

1.2 Sicherstellen, dass eine angemessene Isolierung vom
Werkstuck und vom Boden gewahrleistet ist.

1.3 Vor Arbeiten an der Maschine den Stecker ihres
Netzkabels abziehen.

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

2.1 Den Kopf von den Dampfen fern halten.

2.2 Zum Abfuhren der Dampfe eine lokale Zwangsluftungs-
oder Absauganlage verwenden.

2.3 Zum Beseitigen der Dampfe einen Sauglifter verwen-
den.

3. Die beim SchweiBen entstehenden Funken k&énnen
Explosionen oder Bréande ausldsen.
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3.1 Keine entflammbaren Materialien im SchweiBBbereich
aufbewahren.

3.2 Die beim Schweif3en entstehenden Funken kénnen Brénde
auslésen. Einen Feuerldscher in der unmittelbaren Nahe
bereit halten und sicherstellen, dass eine Person anwesend
ist, die ihn notfalls sofort einsetzen kann.

3.3 Niemals SchweiBarbeiten an geschlossenen Behaltern
ausfuhren.

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

4.1 Schutzhelm und Schutzbrille tragen. Einen geeigneten
Gehdrschutztragen und bei Hemden den Kragen
zukndpfen. Einen SchweiBerschutzhelm mit einem Filter
mit der geeigneten Ténung tragen. Einen kompletten
Kérperschutz tragen.

5. Vor der Ausfiihrung von Arbeiten an oder mit der
Maschine die Betriebsanleitung lesen.

6. Die Warnhinweisschilder nicht abdecken oder entfernen.

2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 TECHNISCHE ANGABEN

Das vorliegende Handbuch dient der Unterweisung des
fur die Installation, den Betrieb und die Wartung der
SchweiBmaschine zustdndigen Personals.

Der Kaufer muB Beanstandungen wegen fehlender
oder beschadigter Teile an den Frachtfiihrer richten.
Bei Anfragen zur SchweiBmaschine stets die
Artikelnummer und die Seriennummer angeben.

3 INSTALLATION

¢ Die Installation der Maschine muB durch Fachpersonal
erfolgen.

e Alle Anschlisse missen nach den geltenden
Bestimmungen und unter strikter Beachtung der
Unfallverhttungsvorschriften ausgefthrt werden.

3.1 AUFSTELLUNG

Das Drahtvorschubgerét aus der Verpackung nehmen und auf
der SchweiBmaschine mit Hilfe des mitgelieferten
Kunststofftragzylinder anordnen.

Bei der ersten Einschaltung muss der Bediener den Artikel der
SchweiBmaschine wéhlen, den er verwenden will.

Nachdem die Stromquelle mit der Verbindungsleitung an das
Drahtvorschubgerdt angeschlossen wurde, kann man die
Maschine einschalten.

Auf dem Display H des Drahtvorschubgerats erscheinen 3
blinkende Linien. Zum Ausflhren der Wahl muss man lediglich
eine der 2 Tasten N oder O driicken, um den zu verwenden-
den Artikel der SchweiBmaschine anzuzeigen.

4 BESCHREIBUNG DER STELLTEILE

4.1 BEDIENTEILE AUF DER FRONTPLATTE DES
GERATS.

A - Griine LED.

Sie signalisiert, dass auf dem Display H der
_gemessene SchweiBstrom oder die gemes-
sene SchweiBspannung angezeigt wird. Zum Anzeigen
von einem der beiden Werte muss man eine der beiden
Wahltasten N und O driicken.

B- Griine LED.

Sie signalisiert, dass auf dem Display H die
_Nummer des in Gebrauch befindlichen

N
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Programms angezeigt wird.

Den Durchmesser, den Drahttyp und die Gasart, die der
Nummer des angezeigten Programms entsprechen, kann
man der Anleitung entnehmen, die sich im beweglichen
Seitenteil befindet. Der Anzeige auf dem Display H geht
stets der Buchstabe P voraus.

C - Griine LED.

Sie signalisiert, dass die SchweiBmaschine
_ auf 4-Takt-Automatikbetrieb geschaltet ist.
Wenn die LED ausgeschaltet ist, ist die SchweiBmaschine
auf 2-Takt-Handbetrieb geschaltet. Mit den Wahltasten N
und O kann man den Handbetrieb oder den
Automatikbetrieb wéhlen. Auf dem Display H wird der 2-
Takt-Handbetrieb durch das Kirzel 2t angezeigt und der
4-Takt-Automatikbetrieb durch das Kurzel 4t.

Wenn die Maschine auf 2-Takt-Handbetrieb geschaltet
ist, beginnt sie den SchweiBvorgang bei Betétigung des
Tasters und unterbricht ihn, wenn der Taster wieder los-
gelassen wird.

Wenn die Maschine auf 4-Takt-Automatikbetrieb geschal-
tet ist, muss man zum Starten des Schweivorgangs den
Brennertaster driicken;

nach Beginn des Schweilprozesses kann man den
Brennertaster loslassen. Zum Unterbrechen muss man
den Taster erneut dricken und wieder I&sen. Diese
Betriebsart eignet sich fir SchweiBungen langerer Dauer,
bei denen die sténdige Betdtigung des Brennertasters
den SchweiBer ermiden kénnte.

D - Griine LED Test Drahtvorschub.
_Sie signalisiert, dass die Drahtférderfunktion
aktiviert ist. Damit der Draht austritt, muss
man  den  Brennertaster dricken und die
Drahtvorschubgeschwindigkeit mit dem Potentiometer P
einstellen. Bei Verwendung des Push-Pull-Brenners wird
die Drahtvorschubgeschwindigkeit mit den Tasten
Up/Down auf dem Giriff des Brenners reguliert. Wenn die

LED leuchtet, zeigt das Display H die
Drahtvorschubgeschwindigkeit in Metern pro Minute an..

E- Wahltaste.

Driickt man die Taste, leuchten nacheinan-
- der die LEDs B, C, D auf.
Nach Aufrufen des Untermeniis mit den

Tasten N und O kann man die folgenden Funktionen wah-
len: PunktschweiBen (E), IntervallschweiBen (F),
Drahtrickbrand (Burn-back), Einschleich-
Geschwindigkeit, Gasnachstrémzeit (Post-gas) und
Einschleich-Zeit.

F - Gelbe LED.

Sie leuchtet auf, wenn der Thermostat, der
_Sicherheitsschalter oder das Kuhlaggregat
den Betrieb der SchweiBmaschine unterbricht.

G - Zentralanschluss.

Er dient zum
SchweiBbrenners.

AnschlieBen des

H - Display.

e Wenn die Maschine eingeschaltet wird,
zeigt das Display fur einige Sekunden
zuerst den Buchstaben F neben einer Zahl
an, die die Version der Firmware angibt. Dann wird der
Buchstabe P angezeigt, neben dem durch eine Zahl das
im Gebrauch befindliche SchweiBprogramm angegeben
wird.

e Bei Verwendung des manuellen Programms 00 zeigt
das Display vor dem Schweil3en die
Drahtvorschubgeschwindigkeit in m/min und wéhrend
des Schweif3ens den Strom oder die Spannung an.

e Bei Verwendung des synergetischen Programms zeigt
das Display vor dem SchweiBen den voreingestellten
Strom bzw. die voreingestellte Spannung sowie die emp-
fohlene Dicke an. Wahrend des SchweiBens zeigt es den
gemessenen Strom bzw. die gemessene Spannung an.

e Wahlt man die LED C, zeigt es den Handbetrieb (21)
bzw. den Automatikbetrieb (4t) an. Wahit man die LED D,
zeigt es die Meter in Minuten an.

e Nach Aufrufen des Untermenls zeigt das Instrument
vor dem Schweien Folgendes an: PunktschweiBzeit,
Pausenzeit, Burn-back-Zeit, Einschleich-
Geschwindigkeit, Gasnachstrémzeit, Einschleich-Zeit,
SchweiBmodus Handbetrieb (2t), Automatikbetrieb (4T)
und Meter/Minute der Drahtférderfunktion oder die
Funktion fir die beim Motor des Brenners PULL 2010 ein-
gestellte Drehzahl.

L

| - Griine LED.
= Sie signalisiert, dass auf dem Display eine
AN +H Spannung angezeigt wird.

L - Grine LED.

Sie signalisiert, dass auf dem Display die
Mempfohlene Dicke angezeigt wird.
M - Griine LED.

Sie signalisiert, dass auf dem Display ein
Strom angezeigt wird.
N und O - Tasten.

Wenn die LED A eingeschaltet ist, zeigt

lT lT das Display H die mit den Tasten gewé&hl-

ten Strom- oder Spannungswerte an.
Wenn die LED B eingeschaltet ist, zeigt das Display H die
Nummer des mit den Tasten gewé&hlten Programms an;
nach der Wahl bleiben die LED und die Anzeige fir wei-
tere 5 Sekunden eingeschaltet.
Wenn die LED C eingeschaltet ist, zeigt das Display H an,
ob der Handbetrieb 2t oder der Automatikbetrieb 4t die
mit den Tasten gewahlt wurde. Nach der Wahl bleiben die
LED und die Anzeige flr weitere 5 Sekunden eingeschaltet.
Betatigt man die 2 Umschalter R und S innerhalb eines
beliebigen synergetischen Programms, schalten sich bei
Betatigung von einer der beiden Tasten die LEDs |, L
oder M ein und das Display H zeigt den Strom, die emp-
fohlene Dicke bzw. die Spannung an. Diese Funktion ist
nitzlich, wenn man im Vorhinein wissen muss, mit wel-

chem Strom, mit welcher Spannung oder mit welcher
Dicke geschweif3t werden soll.




Drickt man die 2 Tasten gleichzeitig fir mindestens 5
Sekunden, erscheint das Untermend, in dem die folgen-
den Funktionen mit der Taste E gewahlt werden kdnnen:

1 - PunktschweiBzeit.

Wahlt man diese Funktion, erscheint auf dem Display H
der Buchstabe (E). Mit einer der 2 Tasten kann man die
PunktschweiBzeit oder die Arbeitszeit in einem Bereich
von 0,3 bis 5 Sekunden einstellen. Wenn die Zeit auf 0
gesetzt wird, ist die Funktion deaktiviert. Die Funktion ist
nur aktiviert, wenn geschweiBt wird.

2 - Pausenzeit der Funktion Intervallschwei3en.
Wahlt man diese Funktion, erscheint auf dem Display H
der Buchstabe (F). Mit einer der 2 Tasten kann man die
Pausenzeit zwischen zwei SchweiBabschnitten in einem
Bereich von 0,3 bis 5 Sekunden einstellen. Wenn die Zeit
auf 0 gesetzt wird, ist die Funktion deaktiviert. Die
Funktion ist nur aktiviert, wenn geschweit wird und eine
PunktschweiB- oder Arbeitszeit aktiviert wurde.

3 - Drahtriickbrand (Burn-back).

Wahlt man diese Funktion, erscheint auf dem Display H
der Buchstabe (b). Mit einer der 2 Tasten kann man die
Zeit einstellen, fir die der Draht aus dem SchweiBBbrenner
nach L&sen des Tasters austritt. Diese Zeit kann auf einen
Wert von 0 bis 600 Millisekunden eingestellt werden.

4 - Einschleichen (Geschwindigkeit).

Wahlt man diese Funktion, erscheint auf dem Display H
der Buchstabe (A).

Zum Andern der eingestellten Drahtvorschubgeschwin-
digkeit; diese Geschwindigkeit bleibt fir die von der
Einschleich-Funktion (Zeit) festgelegte Zeit aktiv.

Die Geschwindigkeit kann mit den 2 Tasten N und O in
einem Bereich von 10% bis 150% der eingestellten
Schweigeschwindigkeit eingestellt werden. Diese
Funktion dient in Verbindung mit der Einschleich-
Funktion (Zeit) zum Verbessern der Lichtbogenzindung.

5 - Einschleichen (Zeit).

Wahlt man diese Funktion, erscheint auf dem Display H
der Buchstabe (d).

Zum Einstellen der Zeit, in der die Einschleich-
Geschwindigkeit aktiv bleibt. Diese Funktion dient in
Verbindung mit der Einschleich-Funktion (Geschwindigkeit)
zum Verbessern der Lichtbogenzindung.

Mit den 2 Tasten N und O kann man die Einschleich-Zeit
in einem Bereich von 0 bis 1 Sekunde variieren.

6- Beim Motor des Brenners PULL 2003 eingestellte
Geschwindigkeit.

Mit den 2 Tasten O und N kann man die Geschwindigkeit
des Brenners PULL 2010 in einem Intervall von — 9 bis +
9 bezogen auf den eingestellten Wert verdndern. Diese
Funktion erlaubt die Optimierung des Drahtvorschubs,
indem der Drahtvorschubmotor der SchweiBmaschine
mit dem des Brenners PULL 2010 synchronisiert wird.
Vor dem auf dem Display H angezeigten Wert steht der
Buchstabe (H).

7 - Post-gas.

Wahlt man diese Funktion, erscheint auf dem Display H
der Buchstabe (P).

Mit den 2 Tasten N und O kann man die
Gasnachstromzeit in einem Bereich von 0 bis 10
Sekunden einstellen.

Diese Funktion ist beim SchweiBen von nichtrostendem
Stahl und Aluminium besonders nitzlich.

P - Regler.

Bei Verwendung eines beliebigen
synergetischen Programms muss sich
der Zeiger des Reglers auf der
Aufschrift SYNERGIC befinden. Bei
Wahl eines synergetischen
Programms zeigt das Display H den
eingestellten Strom an.

Dieser Strom entspricht einer
Geschwindigkeit. Zum Korrigieren
muss man lediglich den Regler im Uhrzeigersinn
(Heraufsetzen) bzw. entgegen dem Uhrzeigersinn
(Herabsetzen) drehen. Die Anderungen  der
Drahtvorschubgeschwindigkeit werden auf dem Display
H stets durch einen Stromwert angezeigt.

Bei Verwendung des Programms 00 (Handbetrieb) erlaubt
er die Regulierung der Drahtvorschubgeschwindigkeit in
einem Bereich von 0 bis 20 m/min.

Das Display H zeigt die Meter pro Minute an.

T - Schnellsteckkupplung.

An diesen Anschluss muss der rote
Wasserschlauch angeschlossen werden, der aus
dem SchweiBbrenner austritt.
U - Schnellsteckkupplung.
An diesen Anschluss muss der Dblaue
Wasserschlauch angeschlossen werden, der aus
dem SchweiBbrenner austritt.
V- 10-polige Steckdose.
An diese Steckdose muss der fliegende 10-
polige Stecker des Brenners PULL 2010

@ angeschlossen werden.

4.2 RUCKSEITE DES WAGENS

Q - AnschluB fiir Gasschlauch.

GK] Daran wird der Gasschlauch der Verlagerung

angeschlossen.
R - 14-Polige buchse.
AnschluB fur den 6-poligen Stecker der
Verlangerung.
Man muB den 14 bzw. poligen Stecker des
Zwischen Schlauchpaketes der oben erwéhn-
ten Steuerleitungssteck- dose einstecken.
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S - Buchse.
Daran wird der fliegende Leistungsstecker
+ der Verlangerung angeschlossen.

5 EINRICHTUNG

Das Schlauchpaket an den HauptanschluB A anschlieBen.
Sicherstellen, daB der Drahtdurchmesser dem auf der Rolle
angegebenen Durchmesser entspricht, und die Drahtspule
montieren. Sicherstellen, daB der SchweiBdraht in der Rille
der Rolle lauft.

Vor dem AnschlieBen der Versorgungsleitung der
SchweiBstromquelle sicherstellen, daB die Netzspannung
der Nennspannung der SchweiBmaschine entspricht und
das die Erdung wirksam ist.

Die SchweiBstromquelle einschalten.

Die konische Gasduse aus dem Brenner ziehen.

Die Stromduse herausschrauben.

Den Brennertaster dricken und bei Austritt des
SchweiBdrahts I6sen.

Achtung! Der Draht kann Stichverletzungen verursachen.
Den Brenner bei der Montage des SchweiBdrahts niemals
gegen Korperteile richten.

Die Stromduse wieder einschrauben und sicherstellen, da
der Bohrungsdurchmesser gleich dem Durchmesser des
verwendeten Schweidrahts ist.

Die konische Gasduse wieder einstecken.




MANUEL D’INSTRUCTIONS POUR POSTE A SOUDER A FIL

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

1 PRECAUTIONS DE SECURITE

LA SOUDURE ET LE DECOUPAGE A
Lgl LCARC PEUVENT ETRE NUISIBLES A
VOUS ET AUX AUTRES. Lutilisateur doit
pourtant connaitre les risques, résumeés ci-dessous, liés aux

opérations de soudure. Pour des informations plus détaillées,
demander le manuel code.3.300758

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.

CHAMPS ELECTROMAGNETIQUES- Peuvent étre dange-
reux.

-9

%ﬁ%magnétiques (EMF). Le courant de soudure ou
2 \ de découpe produisent des champs électro-
:*_ﬂ magnétiques autour des cables ou des géné-
rateurs.

e Les champs magnétiques provoqués par des courants
élevés peuvent interférer avec le fonctionnement des stimu-
lateurs cardiaques.

C’est pourquoi, avant de s’approcher des opérations de sou-
dage a l'arc, découpe, décriquage ou soudage par points, les
porteurs d’appareils électroniques vitaux (stimulateurs car-
diaques) doivent consulter leur médecin.

* |’ exposition aux champs électromagnétiques de soudure ou
de découpe peut produire des effets inconnus sur la santé.
Pour reduire les risques provoqués par l'exposition aux
champs électromagnétiques chaque opérateur doit suivre
les procédures suivantes:

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

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

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

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

- Ne pas travailler prés du générateur.

- Le courant électrique traversant n'importe
quel conducteur produit des champs électro-

EXPLOSIONS
- Ne pas souder a proximité de récipients sous pres-
sion ou en présence de poussiéres, gaz ou vapeurs
=2 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 IEC 60974-10(Cl. A) et
ne doit étre utilisée que pour des buts professionnels
dans un milieu industriel. En fait, il peut y avoir des diffi-
cultés potentielles dans 'assurance de la compatibilité
électromagnétique dans un milieu différent de celui
industriel.

ET ELECTRONIQUES
Ne pas éliminer les déchets d’équipements élec-
B iriques et électroniques avec les ordures
ménageéres!Conformément a la Directive Européenne
2002/96/CE sur les déchets d’équipements électriques et
électroniques et a son introduction dans le cadre des
législations nationales, une fois leur cycle de vie terminé,
les équipements électriques et électroniques doivent étre
collectés séparément et conférés a une usine de recycla-
ge. Nous recommandons aux propriétaires des équipe-
ments de s’informer auprés de notre représentant local
au sujet des systémes de collecte agréés.En vous confor-
mant a cette Directive Européenne, vous contribuez a la
protection de I’environnement et de la santé!

E ELIMINATION D'EQUIPEMENTS ELECTRIQUES

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

1.1 PLAQUETTE DES AVERTISSEMENTS

Le texte numéroté suivant correspond aux cases numérotées
de la plaquette.
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Les galets entrainement fil peuvent blesser les mains.

Le fil de soudure et le groupe entrainement fil sont sous

tension pendant le soudage. Ne pas approcher les

mains ni des objets métalliques.

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

1.1 Porter des gants isolants. Ne pas toucher I'électrode

avec les mains nues. Ne jamais porter des gants

humides ou endommageés.

S'assurer d'étre isolés de la piece a souder et du sol

Débrancher la fiche du cordon d’alimentation avant de

travailler sur la machine.

2. L'inhalation des exhalations produites par la soudure
peut étre nuisible pour la santé.

2.1 Tenir la téte a I'écart des exhalations.

2.2 Utiliser un systeme de ventilation forcée ou de déchar-
gement des locaux pour éliminer toute exhalaison.

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

3. Les étincelles provoquées par la soudure peuvent cau-
ser des explosions ou des incendies.

3.1 Tenir les matiéres inflammables a I'écart de la zone de
soudure.

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

3.3 Ne jamais souder des récipients fermés.

4. Lesrayons de l'arc peuvent irriter les yeux et briler la peau.

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

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

6. Ne pas enlever ni couvrir les étiquettes d'avertissement

Ow
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2 DESCRIPTION GENERALE
2.1 SPECIFICATIONS

Ce manuel a été préparé dans le but d'instruire le personnel
préposé a l'installation, au fonctionnement et a I'entretien du
poste a souder.

Toute réclamation pour pertes ou dommages doit étre
faite par I'acheteur au transporteur. Chaque fois qu'on
demande des renseignements concernant le poste a
souder, prions d'indiquer I'article et le numéro matricule.

3 INSTALLATION

¢ | 'installation de la machine doit étre exécutée par du per-
sonnel qualifié.

¢ Tous les raccordements doivent étre exécutés conformé-
ment aux normes en vigueur et dans le plein respect de la loi
de prévention des accidents.

3.1 MISE EN PLACE

Enlever le dévidoir de son emballage et le placer au-dessus
du poste a souder en utilisant le cylindre rotatif fourni avec le
dévidoir.

A la premiére mise en marche, I'opérateur doit choisir I'ac-
cessoire du poste a souder qu’il désire utiliser.

La machine peut étre mise en marche aprés avoir raccordé
le générateur au dévidoir au moyen de la liaison de raccor-
dement.

Le display H du dévidoir d’entrainement fil affiche 3 tirets cli-
gnotants; pour pouvoir avancer dans le choix, il suffit d’ap-
puyer indifféremment sur 'une des deux touches N ou O
pour faire afficher I'accessoire du poste a souder a utiliser.

4 DESCRIPTION COMMANDES

4.1 COMMANDES SUR LE PANNEAU AVANT DE LA
MACHINE.

A - Voyant vert.

Signale que le display H affiche la valeur de
_courant ou de tension mesurée en cours de
soudure. Pour afficher I'une des deux valeurs, il suffit d'ap-
puyer sur I'une des deux touches de sélection N et O.

B - Voyant vert.

Signale que le display H affiche le numéro de
_ programme en cours.
Pour connaitre a quel diamétre, type de fil et gaz correspond
le numéro de programme affiché, il suffit de consulter I'ins-
truction située a l'intérieur du panneau latéral mobile. La

valeur affichée sur le display H est toujours précédée par la
lettre P.

C - Voyant vert.

Signale que le poste a souder est en mode
_automatique a 4 temps.

Lorsque ce voyant est éteint, le poste a souder est en mode
manuel a 2 temps. Le mode manuel ou automatique peut
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étre choisi au moyen des touches de sélection N et O et le
display H affiche, lors de la fonction manuelle a 2 temps,
I'inscription 2t alors que pour le mode automatique 4 temps
c'est l'inscription 4t qui est affichée. Si le poste a souder est
en mode manuel 2 temps, la soudure débute en appuyant
sur le bouton et s'arréte a son relachement.

Si le poste a souder est en mode automatique 4 temps, pour
débuter la soudure appuyer sur le bouton de la torche; aprés
le début du procédé, le bouton peut étre relaché. Pour arré-
ter la soudure, appuyer et relacher de nouveau. Ce mode
convient a des soudures de longue durée ou la pression sur
le bouton de la torche pourrait fatiguer I'opérateur.

D - Voyant vert Test d'avancement du fil.

Signale que la fonction entrainement fil est
_active; pour faire sortir le fil il suffit d'appuyer
sur le bouton de la torche et régler la vitesse de sortie avec
le potentiomeétre P ; sion utilise la torche Push-Pull, la vites-
se de sortie est réglée avec les boutons up-down prévus sur

la poignée de la torche. Quand le voyant est allumé I'affi-
cheur H visualise la vitesse de sortie en metres par minute.

E - Touche de sélection.

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

A l'intérieur du sous-menu activé au moyen
des touches N et O, sélectionne les fonctions de: pointage

(E), intermittence (F), burn-back, vitesse d'accostage, post-
gaz et temps d'accostage.

F - Voyant jaune.

S'allume lorsque le thermostat ou le bouton de
_sécurité ou le groupe de refroidissement arréte
le fonctionnement du poste a souder.

G - Fixation centralisée.
Pour le branchement de la torche de soudure.

H - Display.

¢ A la mise en marche de la machine, le dis-
play affiche, tout d'abord et pendant
quelques secondes, la lettre F suivie par un
numéro d'identification de la version du Firmware, et ensui-
te la lettre P suivie par un numéro d'identification du pro-
gramme de soudure employé.

¢ Lorsqu'on utilise le programme manuel 00, avant le début
de la soudure, le display affiche la vitesse du fil exprimée en
métres par minute et, en cours de soudure, le courant ou la
tension.

e Lorsqu'on utilise I'un des programmes synergiques, avant
le début de la soudure, affiche le courant ou la tension pré-
mémorisés ou |'épaisseur conseillée. En cours de soudure,
affiche le courant ou la tension mesurés pendant la soudure.
¢ Lorsqu'on sélectionne le voyant C, affiche le mode manuel
(et) ou bien automatique (4t). Lorsqu'on sélectionne le
voyant D, affiche les métres par minute.

e Avant la soudure a l'intérieur du sous-menu le display
affiche: le temps de pointage, le temps de pause, le temps
de burn-back, la vitesse d'accostage, le temps de post-gaz,
le temps d'accostage, le mode de soudure manuel (2t) ou

bien automatique (4t), les métres par minute de la fonction
d'avancement du fil et la fonction de vitesse établie sur le
moteur du PULL 2010 .

| - Voyant vert.
Signale I | ffiché le displ

. g que la valeur affichée sur le display
indique une tension.

L - Voyant vert.

mSignale que la valeur affichée sur le display
indique |'épaisseur conseillée.

M - Voyant vert.

Signale que la valeur affichée sur le display
* +E VE indique un courant.

N et O - Touches.
Lorsque le voyant A est allumé, le display H
IT IT affiche les valeurs de courant ou tension
sélectionnées au moyen de ces touches.

Lorsque le voyant B est allumé, le display H affiche le numé-
ro de programme sélectionné au moyen de ces touches;
opérée la sélection, le voyant et la valeur affichée sur le dis-
play restent allumés pendant 5 secondes.
Lorsque le voyant C est allumé, le display H affiche le mode
manuel 2t ou bien automatique 4t pouvant étre sélectionnés
au moyen des touches. Opérée la sélection, le voyant et la
valeur affichée sur le display restent allumés pendant 5
secondes.
En réglant les 2 commutateurs R et S a l'intérieur d'un pro-
gramme synergique quelconque et en appuyant sur I'une
des 2 touches, on active alternativement les voyants I, L, M
et le display H affiche, alternativement, le courant, | 'épais-
seur conseillée et la tension. Cette fonction est utile lors-
qu'on désire connaitre au préalable les valeurs de courant,
tension ou épaisseur relatives a la soudure.
En appuyant en méme temps sur les 2 touches pendant au
moins 5 secondes, il est possible d'entrer dans le sous-
menu ou se trouvent les fonctions pouvant étre sélec-
tionnées a l'aide de la touche E :

1 - Temps de pointage.

Avec cette fonction sélectionnée, le display H affiche la lettre
(E). Au moyen de I'une des 2 touches, il est possible de
régler le temps de pointage ou de travail pouvant varier de
0,3 a 5 secondes. Si le temps est réglé sur 0, la fonction est
désactivée. La fonction n'est active qu'en cours de soudure.

2 - Temps de pause de la fonction intermittence.

Avec cette fonction sélectionnée, le display H affiche la lettre
(F). Au moyen de l'une des 2 touches, il est possible de
régler le temps de pause entre deux traits de soudure pou-
vant varier de 0,3 a 5 secondes. Si le temps est réglé sur 0,
la fonction est désactivée. La fonction n'est active qu'en
cours de soudure et seulement si un temps de pointage ou
de travail quelconque est actif.

3 - Burn-back.

Avec cette fonction sélectionnée, le display H affiche la lettre
(b). Au moyen de l'une des 2 touches, il est possible de
régler le temps pendant lequel le fil sort de la torche de sou-
dure apres le relachement du bouton par I'opérateur. Ce
temps peut varier de 0 a 600 millisecondes.
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4 - Accostage (vitesse).

Avec cette fonction sélectionnée, le display H affiche la lettre
A).

Modifie la vitesse du fil par rapport a celle établie; reste acti-
ve pendant un temps réglé par la fonction d'accostage
(temps).

La vitesse peut étre variée au moyen des 2 touches N et O
de 10% a 150% au maximum de la vitesse de soudure éta-
blie. Cette fonction, associée a la fonction d'accostage
(temps), sert a améliorer I'allumage de I'arc.

5 - Post-gaz.

Avec cette fonction sélectionnée, le display H affiche la lettre
P).

Au moyen des 2 touches N et O, le temps de sortie du gaz
a la fin de la soudure peut étre varié de 0 a 10 secondes.
Cette fonction est particulierement utile dans la soudure de
I'acier inoxydable et de I'aluminium.

6 - Accostage (temps).

Avec cette fonction sélectionnée, le display H affiche la lettre (d).
Regle le temps pendant lequel la vitesse d'accostage reste
active. Cette fonction, associée a la fonction d'accostage
(vitesse), sert a améliorer I'allumage de I'arc.

Au moyen des 2 touches N et P, le temps d'accostage peut
varier de 0 a 1 seconde.

7- Vitesse établie sur le moteur du PULL 2010.

Au moyen des 2 touches O etN, la vitesse du PULL 2010
varie de - 9 a + 9 par rapport a la valeur établie. Cette
fonction permet d’optimiser ’avance du fil tout en met-
tant le moteur d’entrainement fil du poste a souder au pas
de celui du PULL 2010. La valeur indiquée sur le display
H est précédée par la lettre (H).

P - Bouton de réglage.

Lorsqu'on utilise un programme syner-
gique quelconque, l'aiguille de ce bou-
ton doit étre placée sur l'inscription
SYNERGIC. Lorsqu'on choisit un pro-
gramme synergique, le display H affiche
le courant défini.

Ce courant correspond a une vitesse;
pour la corriger, il suffit de tourner le
bouton en sens horaire pour I'augmen-
ter, ou bien en sens inverse pour la réduire.

Les changements de vitesse du fil sont toujours indiqués sur
le display H par un courant.

Lorsqu'on utilise le programme 00 (manuel), régle la vitesse
du fil de 0 a 20 métres par minute.

Le display H affiche les métres par minute.

T - Robinet a accouplement rapide.
Pour le branchement du tuyau eau de couleur rouge
sortant de la torche de soudure.
U - Robinet a accouplement rapide.
Pour le branchement du tuyau eau de couleur bleu
sortant de la torche de soudure.

V- Connecteur 10 poéles.
Pour le raccordement du connecteur volant a
10 pdles de la torche PULL 2010.

4.2 TABLEAU ARRIERE DU CHARIOT

Q - Raccord tube gaz

Pour le raccordement de la rallonge du tube

du gaz.
R - Connecteur a 14 poles
Pour le raccordement du connecteur male a
14 pdles de la rallonge.

Pour le raccordement du connecteur volant
male de puissance de la rallonge.




5 MISE EN OEUVRE

Monter la torche sur I'adaptateur centralisé (A)

Contrdler que le diamétre du fil correspond au diamétre indi-
qué sur le galet et monter la bobine de fil. S’assurer que le fil
de soudure passe bien dans la rainure du galet.

Avant de raccorder le cable d’alimentation du générateur
s’assurer que la tension du réseau correspond a la tension
du poste a souder et que la prise de terre fonctionne.
Mettre en marche le générateur.

Démonter la buse gaz conique de la torche.

Dévisser la buse porte-courant.

Appuyer sur le bouton de la torche jusqu’a la sortie du fil.
Attention: le fil de soudure peut causer des blessures
profondes.

Ne pas diriger la torche vers des parties du corps lors du
montage du fil de soudure.

Revisser la buse porte-courant en s’assurant que le diame-
tre du percage est égal au fil employé.

Remonter la buse gaz conique de soudure.



MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA EL GRUPO DE ARRASTRE

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
/I\ :JI PUEDEN SER NOCIVOS PARA USTEDES Y
- PARA LOS DEMAS, por lo que el utilizador
debera ser informado de los riesgos, resumidos a continua-
cion, que derivan de las operaciones de soldadura. Para
informaciones mas detalladas, pedir el manual
€0d.3.300.758

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.

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS- Pueden ser dafiosos.
< e | a corriente eléctrica que atraviesa cualquier
n 3 conductor produce campos electromagnéti-
§ SN cos(EMF). La corriente de soldadura o de
—,\\\ corte genera campos electromagnéticos alre-
l\l dedor de los cables y generadores.

¢ | os campos magnéticos derivados de corrientes elevadas
pueden incidir en el funcionamiento del pacemaker. Los por-
tadores de aparatos electrénicos vitales (pacemakers)
deben consultar al médico antes de aproximarse a la zona
de operaciones de soldadura al arco, de corte, desbaste o
soldadura por puntos.

¢ | a exposicion a los campos electromagnéticos de la sol-
dadura o del corte podrian tener efectos desconocidos
sobre la salud.

Cada operador, para reducir los riesgos derivados de la
exposicion a los campos electromagnéticos, tiene que ate-
nerse a los siguientes procedimientos:

- Colocar el cable de masa y de la pinza portaelectrodo
o de la antorcha de manera que permanezcan flanquea-

dos. Si posible, fijarlos junto con cinta adhesiva.

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

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

- Conectar el cable de masa a la pieza en tratamiento lo
mas cerca posible a la zona de soldadura o de corte.

- No trabajar cerca del generador.

EXPLOSIONES
- 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 IEC 60974-10
(Cl. A) y se debera usar solo de forma profesional en un
ambiente industrial. En efecto, podrian presentarse
potenciales dificultades en el asegurar la compatibilidad
electromagnética en un ambiente diferente del indus-
trial.

APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS
iNo esta permitido eliminar los aparatos eléctricos
junto con los residuos sélidos urbanos! Segun lo
establecido por la Directiva Europea 2002/96/CE sobre
residuos de aparatos eléctricos y electrénicos y su aplica-
cion en el ambito de la legislacion nacional, los aparatos
eléctricos que han concluido su vida util deben ser recogi-
dos por separado y entregados a una instalacion de reci-
clado ecocompatible. En calidad de propietario de los apa-
ratos, usted debera solicitar a nuestro representante local
las informaciones sobre los sistemas aprobados de reco-
gida de estos residuos. jAplicando lo establecido por esta
Directiva Europea se contribuye a mejorar la situacion
ambiental y salvaguardar la salud humana!

Ef RECOGIDA Y GESTION DE LOS RESIDUOS DE

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

1.1 PLACA DE LAS ADVERTENCIAS

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

C. El hilo de soldadura y la unidad arrastrahilo estan bajo
tension durante la soldadura. Mantener lejos las manos
y objetos metalicos.

1. Las sacudidas eléctricas provocadas por el electrodo
de soldadura o el cable pueden ser letales. Protegerse
adecuadamente contra el riesgo de sacudidas eléctri-
cas.

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

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

1.3 Desconectar el enchufe del cable de alimentacion antes
de trabajar en la maquina.

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

2.1 Mantener la cabeza lejos de las exhalaciones.

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

2.3 Usar un ventilador de aspiracion para eliminar las exha-
laciones.

3. Las chispas provocadas por la soldadura pueden cau-
sar explosiones o incendios.

3.1 Mantener los materiales inflamables lejos del area de
soldadura.

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

3.3 Nunca soldar contenedores cerrados.

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

4.1 Llevar cascoy gafas de seguridad. Usar protecciones
adecuadas para orejas y batas con el cuello abotonado.
Usar mascaras con casco con filtros de gradacién
correcta. Llevar una proteccion completa para el cuer-
po.

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

6. No quitar ni cubrir las etiquetas de advertencia

2 DESCRIPCION GENERAL
2.1 ESPECIFICACIONES

Este manual se ha preparado con el fin de instruir al per-
sonal encargado de la instalacién, del funcionamiento y
del mantenimiento de la soldadora.

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

3 INSTALACION

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

¢ Todas las conexiones deberan ser realizadas de confor-
midad a las vigentes normas en el pleno respeto de las
leyes de prevencién de accidentes.

3.1 COLOCACION

Sacar el grupo de arrastre del embalaje y colocarlo sobre la
soldadora utilizando el cilindro giratorio flexible en dotacion.
Durante el primer encendido, el operador debera elegir el
articulo de la soldadora que quiere utilizar.

Después de haber conectado el generador al carro median-
te la conexion, se podra encender la maquina.

En el display H del carro arrastrahilo apareceran 3 lineas
centelleantes, para poder proseguir con la eleccion es sufi-
ciente pulsar indistintamente una de las 2 teclas N u O para
visualizar el articulo de la soldadora que se utilizara.

4 DESCRIPCION DE LOS MANDOS
4.1 MANDOS EN EL FRONTAL DEL APARATO.

A - LED de color verde.

Sefala que el display H visualiza el valor de
_corriente o de tensién medidos en soldadu-
ra. Para visualizar uno de los dos valores, es suficiente
pulsar una de las dos teclas de selecciéon Ny O.

B- LED de color verde.

Sefiala que el display H visualiza el nUmero
_de programa en uso.
Para conocer a qué diametro, tipo de hilo y gas corres-
ponde el nimero de programa visualizado, es suficiente
consultar la instruccién colocada en el interior del lateral

movil. La indicacion en el display H va siempre precedida
de la letra P.
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C - LED de color verde.

Senala que la soldadora esta en el modo
_ automatico de 4 tiempos.
Cuando el LED esta apagado, la soldadora esta en el
modo manual de 2 tiempos. Con las teclas de seleccion
N y O se elige el modo manual o automatico, en el dis-
play H en correspondencia de la funcion manual de 2
tiempos viene visualizada la palabra 2t, en el modo
automatico 4 tiempos viene visualizado por la palabra 4t.
Si la soldadora esta en el modo manual 2 tiempos, se ini-
ciara a soldar cuando se pulse el pulsador y se interrum-
pir4 cuando se suelta.
Si la soldadora esta en el modo automatico 4 tiempos,
para iniciar la soldadura pulsar el pulsador antorcha;
una vez iniciado el procedimiento, el pulsador podra ser
soltado. Para interrumpir la soldadura pulsar y soltar nue-
vamente. Este modo es adecuado para soldaduras de
larga duracion, donde la presion en el pulsador de la
antorcha podria cansar al soldador.

D - LED de color verde Test avance hilo.

Sefala que la funcién de avance del hilo es
_activa, para hacer salir el hilo es suficiente
presionar el pulsador de la antorcha y regular la veloci-
dad de salida con el potenciometro P, si se usa la antor-
cha Push-Pull, la velocidad de salida es regulada median-
te los pulsadores up-down puestos en el mango de la

antorcha misma. El display H, cuando el LED esta encen-
dido, visualiza la velocidad de salida en metros por minuto.

E - Tecla de seleccion.

Pulsando esta tecla, se encienden en
- secuencia los LED B, C, D.
Cuando estamos dentro del sub menu acti-

vado por las teclas N y O, selecciona las funciones de:
soldadura por puntos (E), intermitencia (F), burn-back,
velocidad de acercamiento, post gas y tiempo de acer-
camiento.

F - LED de color amarillo.

Se enciende cuando el termostato o el pul-
_sador de seguridad o el grupo de enfria-
miento interrumpen el funcionamiento de la soldadora.

G - Unién centralizada.

Se conecta la antorcha de soldadura.

H - Display.

‘ e Cuando se enciende la maquina, durante
@ pocos segundos, el display visualiza pri-
mero la letra F con al lado un nimero, que

identifica la version del Firmware después la letra P con
al lado un numero que identifica el programa de soldadu-
ra que se esta usando.

e Utilizando el programa manual 00 el display visualiza,
antes de soldar, la velocidad del hilo expresada en metros
por minuto, durante la soldadura la corriente o la tension.
e Utilizando uno de los programas sinérgicos, antes de
soldar, visualiza la corriente o la tension pre memorizadas

e el espesor aconsejado. Durante la soldadura visualiza la
corriente o la tension medidas en soldadura.

e Cuando se selecciona el led C, visualiza el modo
manual (2t) o automatico (4t). Cuando se selecciona el led
D visualiza los metros por minuto.

e Antes de soldar, en el interior del sub menu, el instru-
mento visualiza: el tiempo de soldadura por puntos, el
tiempo de pausa, el tiempo de burn-back, la velocidad de
acercamiento, el tiempo de post gas, el tiempo de acer-
camiento, el modo de soldadura manual (2t) o automati-
co (4T), los metros por minuto de la funcién avance hilo y
la funcion de velocidad programada en el motor del PULL
2010.

| - LED de color verde.
Seﬁala que el valor visualizado en el dis-
. play es una tension.
L - LED de color verde.
mSeﬁala que el valor visualizado en el dis-
play es el espesor aconsejado.
M - LED de color verde.

Senala que el v_alor visualizado en el dis-
play es una corriente.
Ny O - Teclas.
Cuando el LED A esté encendido el display
IT IT H indica los valores de corriente o tension
seleccionados por las teclas.
Cuando el LED B esta encendido el display H indica el
numero de programa seleccionado por las teclas, acaba-
da la seleccion el LED vy la visualizacion en el display per-
manecen encendidos durante 5 segundos.
Cuando el LED C esta encendido el display H indica si se
esta en el modo manual 2t o automatico 4t seleccionable
con las teclas. Acabada la seleccion el LED vy la visuali-
zacion en el display permanecen encendidos durante 5
segundos.
Con los 2 conmutadores R y S al interior de cualquier
programa sinérgico, pulsando una de las 2 teclas se acti-
van alternativamente los LED I, L, M y el display H visua-
liza alternativamente la corriente, el espesor aconsejado
y la tension. Esta funcion es util, cuando, previamente se
deba saber a cual corriente, tension o espesor queremos
soldar.
Pulsando contemporaneamente las 2 teclas durante al
menos 5 segundos entraremos en el sub menu, donde
encontraremos las siguientes funciones seleccionables
con la tecla E :

1 - Tiempo de soldadura por puntos.

Seleccionada esta funcion el display H visualiza la letra
(E). Con una de las 2 teclas se puede regular el tiempo de
soldadura por puntos o de trabajo, que puede variar
desde 0,3 a 5 segundos. Si el tiempo estuviese regulado
a 0 la funcién estaria desactivada. La funcién es activa
solo mientras se esta soldando.

2 - Tiempo de pausa de la funcién intermitencia.

Seleccionada esta funcién el display H visualiza la letra
(F). Con una de las 2 teclas se puede regular el tiempo de
pausa entre un pedazo de soldadura y otro, que puede




variar de 0,3 a 5 segundos. Si el tiempo estuviese regula-
do a 0 la funcién estaria desactivada. La funcién es acti-
va solo mientras se esta soldando y si es activo cualquier
tiempo de soldadura por puntos o de trabajo.

3 - Burn-back.

Seleccionada esta funcion el display H visualiza la letra
(b). Con una de las 2 teclas se puede regular el tiempo en
el que el hilo sale de la antorcha de soldadura, después
de que el operador ha soltado el pulsador. Este tiempo es
variable desde 0 a 600 mili segundos.

4 - Acercamiento ( velocidad ).

Seleccionada esta funcién el display H visualiza la letra (A).
Modifica la velocidad del hilo respecto a la programada,
ésta permanece activa durante un tiempo regulado por la
funcién de acercamiento (tiempo).

La velocidad podria ser cambiada con las 2 teclas Ny O
desde un 10% a un maximo del 150% de la programada.
Esta funcién, combinada con la funcién de acercamiento
(tiempo) sirve para mejorar el encendido del arco.

5 - Post gas.

Seleccionada esta funcién el display H visualiza la letra (P).
Con las 2 teclas N y O se puede variar desde 0 a 10
segundos la salida del gas al final de la soldadura.

Esta funcién es particularmente util cuando se sueldan
acero inoxidable y aluminio.

6 - Acercamiento ( tiempo ).

Seleccionada esta funcién el display H visualiza la letra (d).
Regula el tiempo que permanece activa la velocidad de
acercamiento. Esta funcién combinada con la funcidn
acercamiento (velocidad) sirve para mejorar el encendido
del arco.

Con los 2 teclas N y O el tiempo de acercamiento puede
variar desde 0 a 1 segundo.

7- Velocidad programada en el motor del PULL 2010.
Con las 2 teclas O y N la velocidad del PULL 2010 varia
de — 9 a + 9 respecto al valor programado Esta funcion
permite optimizar el avance del hilo, haciendo coincidir
los giros del motor arrastrahilo de la soldadora con los
del PULL 2010. El valor indicado en el display H va pre-
cedido de la letra (H).

P - Manecilla de regulacion.

Cuando se utiliza un programa cual-
quiera sinérgico el indice de la mane-
cilla debera colocarse sobre la palabra
SYNERGIC. Eligiendo un programa
sinérgico, el display H indicara la
corriente programada.

Esta corriente correspondera a una
velocidad, si se quisiera corregir, bas-
taria girar la manecilla en el sentido de
las agujas del reloj para aumentarla o en sentido contra-
rio para disminuirla.

En el display H los cambios de velocidad de hilo vienen
siempre indicados por una corriente.

Cuando se utiliza el programa 00 (manual), regula la velo-
cidad del hilo desde 0 a 20 metros por minuto.

El display H visualiza los metros por minuto.

T - Grifo de acoplamiento rapido.
A este empalme debe ser conectado el tubo
agua, pintado de rojo que sale de la antorcha de
U - Grifo de acoplamiento rapido.

soldadura.
A este empalme debe ser conectado el tubo
agua, pintado de azul que sale de la antorcha de
V- Conector 10 poli.

soldadura.

A este conector debera conectarse el
conector volante de 10 polos de la antorcha
PULL 2010.

4.2 PANEL POSTERIOR DEL CARRO

Q - Empalme tubo gas.

GK] Al que se conecta el tubo del gas de la pro-

longacion
R - Conector de 14 polos.
Al que se conecta el macho de 14 polos de la
prolongacion




S - Toma.
A la que se conecta el macho volante de
+ potencia de la prolongacion.

5 PUESTA EN MARCHA

Montar la antorcha de soldadura en el empalme centralizado (A).
Controlar que el diametro del hilo corresponda al diametro
indicado en el rodillo y montar la bobina del hilo. Controlar
que el hilo de soldadura pase por la ranura del rodillo.
Antes de conectar el cable de alimentacion del generador,
controlar que la tension de la red corresponda con la de la
soldadora y que la toma de tierra sea eficiente.

Encender el generador.

Extraer la tobera gas conico de la antorcha.

Desenroscar la tobera porta corriente.

Presionar el pulsador de la antorcha y soltarlo sélo cuando
sale el hilo.

Atencidn el hilo podria causar heridas perforantes.

No apuntar nunca la antorcha hacia partes del cuerpo,
cuando se monta el hilo de soldadura.

Volver a entornillar la tobera portacorriente controlando que
el diametro del orificio sea igual al hilo utilizado.

Introducir la tobera gas coénica de soldadura.



MANUAL DE INSTRUGOES COFRE PORTA-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 OPERACOES DE SOLDADURA.

1 PRECAUCOES DE SEGURANGA
A SOLDADURA E O CISALHAMENTO A
/I\ :_:[IARCO PODEM SER NOCIVOS AS PES-
- SOAS, portanto, o utilizador deve conhecer
as precaugoes contra os riscos, a seguir listados, derivantes
das operagdes de soldadura. Caso forem necessarias
outras informagdes mais pormenorizadas, consultar o
manual cod 3.300.758

CHOQUE RUMOR
Este aparelho ndo produz rumores que excedem
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.

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS - Podem ser nocivos.
< - A corrente eléctrica que atravessa qualquer
n 3 condutor produz campos electromagnéticos
§ SN (EMF). A corrente de soldadura, ou de corte,
—,\\'\\ gera campos electromagnéticos em redor dos
l\l cabos e dos geradores.

Os campos magnéticos derivados de correntes elevadas
podem influenciar o funcionamento de pacemakers. Os por-
tadores de aparelhos electrénicos vitais (pacemakers)
devem consultar o médico antes de se aproximarem de
operacgdes de soldadura por arco, de corte, desbaste ou de
soldadura por pontos.

A exposicao aos campos electromagnéticos da soldadura,
ou do corte, podera ter efeitos desconhecidos para a saude.
Cada operador, para reduzir os riscos derivados da expo-
sicdo aos campos electromagnéticos, deve respeitar os
seguintes procedimentos:

- Fazer de modo que o cabo de massa e da pinca de
suporte do eléctrodo, ou do magarico, estejam lado a
lado. Se possivel, fixa-los juntos com fita adesiva.

- N&o enrolar os cabos de massa e da pinga de suporte
do eléctrodo, ou do magarico, no proprio corpo.

- Nunca permanecer entre o cabo de massa e o da pinga
de suporte do eléctrodo, ou do magarico. Se o cabo de
massa se encontrar do lado direito do operador, também
o da pinga de suporte do eléctrodo, ou do macari-
co, deverd estar desse mesmo lado.

- Ligar o cabo de massa a peca a trabalhar mais préxima
possivel da zona de soldadura, ou de corte.

- N&o trabalhar junto ao gerador.

EXPLOSOES
- N&o soldar nas proximidades de recipientes a pres-
s80 ou na presenca de pos, gases ou vapores explo-
sivos. Manejar com cuidado as bombas e os regula-
dores de pressao utilizados nas operacdes de soldadura.

COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA

Este aparelho foi construido conforme as indicagdes con-
tidas na norma IEC 60974-10 (Cl. A) e deve ser usado
somente para fins profissionais em ambiente indus-
trial. De facto, podem verificar-se algumas dificulda-
des de compatibilidade electromagnética num
ambiente diferente daquele industrial.

E ELECTRONICAS

Nao eliminar as aparelhagens eléctricas junta-
mente ao lixo normal!De acordo com a Directiva
Europeia 2002/96/CE sobre os lixos de aparelhagens
eléctricas e electronicas e respectiva execugao no
ambito da legislacao nacional, as aparelhagens eléctri-
cas que tenham terminado a sua vida util devem ser
separadas e entregues a um empresa de reciclagem
eco-compativel. Na qualidade de proprietario das apare-
Ihagens, devera informar-se junto do nosso representan-
te no local sobre os sistemas de recolha diferenciada
aprovados. Dando aplicacdo desta Directiva Europeia,
melhorara a situacdo ambiental e a saide humana!

Ef ELIMINACAO DE APARELHAGENS ELECTRICAS

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

1.1 CHAPA DAS ADVERTENCIAS

O texto numerado abaixo corresponde as casas numeradas
da chapa.
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B. Os rolos de tracgéo do fio podem ferir as maos.

C. O fio de soldadura e o grupo de tracgéo do fio estéo
sob tens&o durante a soldadura. Mantenha as méos e
0s objectos metalicos afastados dos mesmos.

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

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

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

1.3 Desligue a ficha do cabo de alimentacéo antes de tra-
balhar na maquina.

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

2.1 Mantenha a cabeca afastada das exalagdes.

2.2 Utilize um equipamento de ventilacdo forcada ou de
exaustao local para eliminar as exalacdes.

2.3 Utilize uma ventoinha de aspiracdo para eliminar as
exalacoes.

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

3.1 Mantenha os materiais inflamaveis afastados da area
de soldadura.

3.2 As faiscas provocadas pela soldadura podem provocar
incéndios. Mantenha um extintor nas proximidades e
faca com que esteja uma pessoa pronta para o utilizar.

3.3 Nunca solde recipientes fechados.

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

4.1 Use capacete e 6culos de seguranca. Utilize protec-
¢oes adequadas das orelhas e camisas com o colari-
nho abotoado. Utilize mascaras com capacete, com
filtros de graduacdo correcta. Use uma proteccéao
completa para o corpo.

5. Leia as instrugdes antes de utilizar a maquina ou de
efectuar qualquer operacdo na mesma.

6. Nao retire nem cubra as etiquetas de adverténcia

2 DESCRICAO GERAL
2.1 ESPECIFICAGOES

Este manual foi preparado visando instruir o pessoal
encarregado da instalagdo, funcionamento e manu-
tengdo da maquina de soldadura.

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

3 INSTALAGCAO

e A instalacdo da maquina deve ser feita por pessoal qualifica-
do.
e Todas as ligagbes devem ser feitas conforme as normas
vigentes, no pleno respeito das leis sobre acidentes no trabal-
ho.

3.1 DISPOSICAO

Retirar o cofré da embalagem e coloca-lo sobre a maqui-
na de soldadura utilizando o suporte giratério de plastico
fornecido em dotacéao.

Durante o primeiro arranque, o operador deve escolher o
artico da maquina de suldadura que quer utilizar.

Apos ter ligado o gerador ao cofré através da conexao,
pode-se arrancar a maquina.

No display H do cofré porta fio aparecem 3 linhas lampe-
jantes, para poder prosseguir a escolha € sufficiente
carregar indifferentemente numa das 2 teclas N ou O
para visualizar o artico da maquina de soldadura a utili-
zar.

4 DESCRIGAO DOS COMANDOS

4.1 COMANDOS NO PAINEL FRONTAL DO APAREL-
HO.

A - SINALIZADOR verde.

Indica que o display H visualiza o valor da
_corrente ou da tensao durante a soldadura.
Para visualizar um dos dois valores, é suficiente apertar
uma das duas teclas de seleccao N e O.

B- SINALIZADOR verde.

I_ ndica que o display H visualiza o nimero do
programa em uso.

Para conhecer a qual didmetro, tipo de fio e gas corres-
ponde o numero do programa visualizado é suficiente
consultar as indicagcdes que se encontram dentro da late-
ral movel. A indicagdo no display H é sempre precedida
pela letra P.

C - SINALIZADOR verde.

_Indica que a maquina de soldadura encon-
tra-se no modo automatico de 4 tempos.
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Quando o SINALIZADOR estiver desligado, a maquina de
soldadura encontra-se no modo manual de 2 tempos. Ao
agir sobre as teclas de seleccao N e O escolhe-se o
modo manual ou automatico, no display H em corres-
pondéncia com a fungdo manual de 2 tempos, é visuali-
zada a escrita 2t, no modo automatico 4 tempos visuali-
zada a escrita 4t.

Se a maquina de soldadura estiver no modo manual 2 tem-
pos, inicia-se a soldar quando o botédo for carregado, e
interrompe-se a soldadura quando o botéo for libertado.
Se a maquina de soldadura estiver no modo automatico
4 tempos, para iniciar a soldadura carrega-se no botao
da tocha;

uma vez iniciado o procedimento, o botdo pode ser libe-
rado. Para interromper a soldadura, carregar e liberar
novamente. Este modo é adequado para soldaduras de
longa duragéo, onde a pressdo no botao da tocha pode
cansar o soldador.

D - SINALIZADOR verde Teste avanco fio.

Assinala que esta activa a fungédo de avanco
_do fio, para que saia o fio basta premir o
botdo do macarico e regular a velocidade de saida no
potenciémetro P, caso se utilize o macarico Push-Pull, a
velocidade de saida é regulada nos botdes up-down
situados no punho desse mesmo magarico. O visor H,

quando esta o LED esta aceso, visualiza a velocidade de
saida em metros por minuto.

E - Tecla de seleccao.
Ao carregar nesta tecla, iluminam-se em
sequéncia os seguintes SINALIZADORES B,
C, D.
Quando estamos dentro do sub-menu activado pelas
teclas N e O, selecciona as fungdes de puncgao (E), inter-
miténcia (F), burn-back, velocidade de aproximacéao, pos
gas e tempo de aproximacao.

F - SINALIZADOR amarelo.

| lumina-se quando o terméstato e o botao
_de seguranca ou o grupo de arrefecimento
interrompem o funcionamento da maquina de soldadura..

G - Adaptador central.

. Nele deve-se ligar a tocha de soldadura.

H - Display.

¢ Quando se liga a maquina, durante pou-
@ cos segundos o display visualiza a letra F
primeiro, ladeada por um numero que

identifica a versao do Firmware e a letra P

depois, ladeada por um numero que identifica o progra-
ma de soldadura que se esta a usar.
e Usando o programa manual 00 o display visualiza,
antes de soldar, a velocidade do fio expressa em metros
por minuto, durante a soldadura a corrente ou a tenséo..
e Usando um dos programas sinérgicos, antes de soldar,
visualiza a corrente ou a tensédo pré-memorizadas ou a
espessura recomendada. Durante a soldadura, visualiza
a corrente ou a tens&o durante a soldadura.

¢ Quando se selecciona o sinalizador C, visualiza 0 modo
manual (2t) ou automatico (4t). Quando se selecciona o
sinalizador D visualiza os metros por minuto.

e Antes de soldar dentro do sub-menu, o instrumento
visualiza: o tempo de puncdo, o tempo de pausa, o
tempo de burn-back, a velocidade de aproximacéo, o
tempo de pds gas, o tempo de aproximagcao, o modo de
soldadura manual (2t) ou automatico (4T), os metros por
minuto da funcdo avanco fio e a funcédo de aproximacao,
a funcao de velocidade definida no motor do PULL 2010.

| - SINALIZADOR verde.
Indica que o valor visualizado no display é
AN +E - uma tensao.

L - SINALIZADOR verde.
m Indica que o valor visualizado no display é
a espessura recomendada.
M - SINALIZADOR verde.
R Indica que o valor visualizado no display é
uma corrente.

N e O - Teclas.
Quando o SINALIZADOR A se ilumina, o
IT IT display H indica os valores de corrente ou
tensao seleccionados pelas teclas.

Quando o SINALIZADOR B se ilumina, o display H indica
0 numero de programa seleccionado das teclas, termina-
da a seleccdo o SINALIZADOR e a visualizagdo no dis-
play permanecem iluminados por 5 segundos.
Quando o SINALIZADOR C se ilumina, o display H indica
se 0 modo encontra-se no manual 2t ou no automatico 4t
seleccionaveis pelas teclas. Terminada a seleccdo o
SINALIZADOR e a visualizagdo no display permanecem
iluminados por 5 segundos.
Ao agir nos 2 comutadores R e S dentro de um programa
sinérgico qualquer e carregar numa das 2 teclas, acti-
vam-se alternativamente os SINALIZADORES |, L, M e o
display H visualiza alternativamente a corrente, a espes-
sura recomendada e a tensdo ou espessura que quere-
mos soldar.
Ao carregar contemporaneamente as 2 teclas durante
pelo menos 5 segundos, entramos no sub-menu onde
encontramos as seguintes funcbes seleccionaveis
através da tecla E :

1 - Tempo de puncao.

Seleccionada esta funcéo o display H visualiza a letra (E).
Através de uma das 2 teclas, pode-se regular o tempo de
puncdo ou de trabalho, que pode variar de 0,3 a 5 segun-
dos. Se o tempo for regulado em 0 a funcéo ficara desac-
tivada. A funcéo estara activa somente quando estiver a
soldar.

2 - Tempo de pausa da funcao intermiténcia.
Seleccionada esta funcao, o display H visualiza a letra (F).
Através de uma das 2 teclas, pode-se regular o tempo de
pausa entre um trecho de soldadura e outro, que pode
variar de 0,3 a 5 segundos. Se o tempo for regulado em
0 a funcdo serda desactivada. A funcdo ficara activa
somente quando estiver a soldar e se estiver activo um
qualquer tempo de punc¢ao ou de trabalho.
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3 - Burn-back.

Seleccionada esta fungao o display H visualiza a letra (b).
Através de uma das 2 teclas pode-se regular o tempo em
que o fio sai da tocha de soldadura, depois que o opera-
dor tiver deixado o botao. Este tempo varia de 0 a 600 mil
segundos.

4 - Aproximacao ( velocidade ).

Seleccionada esta funcao o display H visualiza a letra (A).
Modifica a velocidade do fio em relacdo aquela definida,
a mesma permanece activa por um tempo regulado pela
funcéo de aproximacao (tempo).

A velocidade pode ser variada através das 2 teclas N e O
de 10% a um méaximo de 150% da velocidade de solda-
dura definida. Esta funcdo, combinada com a funcao de
aproximacgéao (tempo) serve para melhorar o arranque do
arco.

5 - Aproximacao ( tempo ).

Seleccionada esta funcao o display H visualiza a letra (d).
Regula o tempo em que permanece activa a velocidade
de aproximacgao. Esta funcdo combinada com a funcao
de aproximacao (velocidade) serve para melhorar o
arranque do arco.

Através das 2 teclas N e O o tempo de aproximacéo
pode variar de 0 a 1 segundo.

6- Velocidade definida no motor do PULL 2010.

Ao agir sobre as 2 teclas O e N, a velocidade do PULL
2010 varia de — 9 a + 9 com relagdo ao valor definido.
Esta funcéo permite optimizar a alimentacao do fio, colo-
cando o motor de alimentacao do fio da maquina de sol-
dadura ao passo com o motor do PULL 2010.

O valor indicado no display H é precedido pela letra (H).

7 - P6s gas.

Seleccionada esta funcao, o display H visualiza a letra
(P).

Mediante as 2 teclas N e O pode-se variar de 0 a 10
segundos a saida do gas no final da soldadura.

Esta fungéo é particularmente Util ao soldar ago inoxida-
vel e aluminio.

P - Manipulo de regulacao.

Quando se utiliza um programa qual-
quer sinérgico, o indice do manipulo
deve ser colocado na escrita SYNER-
GIC. Ao escolher um programa sinér-
gico, o display H indica a corrente
definida.

Esta corrente corresponde a uma
velocidade. Se desejar corrigi-la, é
suficiente girar o manipulo em sentido
horario para aumentar a velocidade ou em sentido anti-
horario para diminui-la.

No display H as mudancas de velocidade de fio sdo sem-
pre indicadas por uma corrente.

Quando se utiliza o programa 00 (manual), regula a velo-
cidade do fio de 0 a 20 metros por minuto.

O display H visualiza os metros por minuto.

T - Torneira de ligacao rapida.
Deve-se ligar o tubo de agua vermelho que sai da
tocha de soldadura nesta torneira.
U - Torneira de ligacao rapida.
Deve-se ligar o tubo de agua azul que sai da
tocha de soldadura nesta torneira.

V- Ligador 10 pélos.
O ligador volante de 10 pdlos da tocha
PULL 2010 deve ser ligado neste ligador.

4.2 COMANDOS NO PAINEL POSTERIOR DO COFRE

Q - Ligador tubo gas.

GK] Ao qual devera ser ligado o tubo de gas da

extensdo.
R - Ligador 14 poélos.
O macho 14 pdlos da extensado devera ser

(e .
conectado neste ligador.




S - Ficha.

O ligador volante de poténcia da extensao
+ (pdlo +) devera ser conectado nesta ficha.

5 FUNCIONAMENTO

Montar a tocha de soldadura no adaptador central (A).
Controlar se o diametro do fio corresponde com o dia-
metro indicado no rolo alimentador de fio e montar a
bobine do fio. Certificar-se que o fio de soldadura passe
dentro do tubo do rolo alimentador de fio.

Antes de ligar o cabo de alimentagc&o do gerador certificar-
se que a tensdo de rede corresponda com aquela da
maquina de soldadura e que a ficha de terra seja eficiente.
Ligar o gerador.

Tirar o bocal cénico da tocha.

Desaparafusar o bico porta corrente.

Carregar sobre o botdo da tocha e libera-lo somente
depois que o fio sair.

Atencao!! O fio de soldadura pode causar feridas profun-
das.

N&o dirigir a tocha para partes do corpo quando se
monta o fio de soldadura.

Reparafusar o bico porta corrente verificando se o dia-
metro do orificio é igual ao do fio utilizado.

Colocar o bocal cénico de soldadura.



KAYTTOOPAS MIG-HITSAUSKONEELLE

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

1 TURVAOHJEET
KAARIHITSAUS TAI -LEIKKUU VOIVAT
/U\ :JI AIHEUTTAA VAARATILANTEITA LAITTEEN
- KAYTTAJALLE TAI SEN YMPARILLA
TYOSKENTELEVILLE HENKILOILLE. Tutustu tdmé&n vuoksi
seuraavassa esittelemiimme hitsaukseen liittyviin vaaratilan-
teisiin. Mik&li kaipaat lisatietoja, kysy kéyttdopasta koodi
.3.300.758

MELU

Laite ei tuota itse yli 80 dB meluarvoja.
Plasmaleikkuu- tai hitsaustoimenpiteiden yhteydes-
s voi kuitenkin syntya tatékin korkeampia meluar-

voja. Laitteen kéyttdjan on suojauduttava melua vastaan lain
madarittdmia turvavarusteita kayttamalla.

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT voivat olla vaarallisia.

- Aina kun séhké kulkee johtimen lapi muodos-
ny Q tuu johtimen ympérille paikallinen séhko- ja
%% magneettikenttd EMF. Hitsaus-/ leikkausvirta
_,\\'\\ synnyttédd EMF -kentan kaapelien ja virtaldhteen
A\ ympérille.

- Korkean virran aiheuttamat magneettikentédt saattavat
aiheuttaa hairiditd syddmentahdistimen toimintaan.
Elintoimintoja yllapitévien laitteiden (sydamentahdistin) kayt-
tajien tulee ottaa yhteyttd 188k&riin ennen hitsauskoneen
kayttoa (kaarihitsaus, leikkaus, kaiverrus tai pistehitsaus).

- Kaari-hitsauksessa/- leikkauksessa syntyvat EMF-kentét
voivat myds aiheuttaa muitakin vield tuntemattomia terveys-
haittoja.

Kaikkien em. laitteiden kéyttdjien tulee noudattaa seuraavia
ohjeita minimoidakseen hitsauksessa / leikkauksessa synty-
vien EMF-kenttien aiheuttamat terveysriskit:

- Suuntaa elektrodin / hitsauspoltinkaapeli ja maakaapeli
niin, etté ne kulkevat rinnakkain ja varmista jos mahdol-
lista kiinnittdmalla ne toisiinsa teipilla.

- Ala koskaan kierra elektrodi- / hitsauskaapeleita kehosi
ympérille.

- Ala koskaan asetu niin, etté kehosi on elektrodi- / hitsa
uskaapelin ja maakaapelin valissa. Jos elektrodi- / hit-
sauskaapeli sijaitsee kehosi oikealla puolella on myoés
maajohto sijoitettava niin, etta se sijaitsee kehosi oikeal-
la puolella.

- Liit aina maajohto niin l&helle hitsaus / leikkaus kohtaa
kuin mahdollista.

- Ala tyéskentele hitsaus / leikkaus -virtaldhteen valitte-
massé laheisyydessa.

<

RAJAHDYKSET

- Al hitsaa paineistettujen sailididen tai rajahdysalttii-
den jauheiden, kaasujen tai hdyryjen laheisyydessa.

- Kasittele hitsaustoimenpiteiden aikana kaytettyja
kaasupulloja seka paineen saatimia varovasti.
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SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS
Hitsauslaite on valmistettu yhdennetyssa normissa IEC
60974-10 (Cl. A) annettujen maaraysten mukaisesti ja
sitd saa kayttaa ainoastaan ammattikayttoon teollisis-
sa tiloissa. Laitteen sdhkémagneettista yhteensopi-
vuutta ei voida taata, mikali sita kaytetdan teollisista
tiloista poikkeavissa ymparistoissa.

ROMU
Ala laita kaytdsta poistettuja elektroniikkalaitteita
) normaalin jatteen sekaan

EU:n jatedirektiivin 2002/96/EC mukaan, kansalliset lait
huomioiden, on sahko- ja elektroniikkalaitteet seka niihin
liittyvat vélineet, lajiteltava ja toimitettava johonkin hyvéak-
syttyyn kierratyskeskuksen elektroniikkaromun vastaan-
ottopisteeseen. Paikalliselta laite- edustajalta voi tiedus-
tella 1&himman kierratyskeskuksen vastaanottopisteen
sijaintia. Noudattamalla EU direktiivid parannat ympéris-
ton tilaa ja edistat inmisten terveytta.

EfELEKTRONIIKKA JATE JA ELEKTRONIIKKA

PYYDA AMMA'I'I'IHENKIL('jI.I.DEI\_l_ APUA, MIKALI LAITTEEN
TOIMINNASSA ILMENEE HAIRIOITA.

1.1 VAROITUSKILPI

Seuraavat numeroidut tekstit vastaavat kilvessa olevia
numeroituja kuvia.

Vs

G

B. Langansyottorullat saattavat vahingoittaa kasia.
C. Hitsauslanka ja langansy6ttdyksikkd ovat jannitteisia




hitsauksen aikana. Pida kadet ja metalliesineet etaal-
18 niista.

1. Hitsauspuikon tai kaapelin aiheuttamat séhkoiskut ovat
hengenvaarallisia. Suojaudu asianmukaisesti sahkoisku-
vaaralta.

1.1 Kéyt4 eristavia kasineita. Ala koske hitsauspuikkoa pal-
jain kasin. Ala kayta kosteita tai vaurioituneita kasineita.

1.2 Eristé itsesi asianmukaisesti hitsattavasta kappaleesta ja

maasta.

1.3 Irrota pistotulppa ennen kuin suoritat toimenpiteita lait-
teeseen.

2. Hitsaussavujen sisddnhengitys saattaa olla terveydelle
haitallista.

2.1 Pida paéasi etdalla hitsaussavuista.

2.2 Poista savut koneellisen ilmanvaihto- tai poistojarjestel-
man avulla.

2.3 Poista hitsaussavut imutuulettimen avulla.

3. Hitsauksessa syntyvét kipinat saattavat aiheuttaa rajah-
dyksen tai tulipalon.

3.1 Pida syttyvat materiaalit etdalla hitsausalueelta.

3.2 Hitsauksessa syntyvat kipinat saattavat aiheuttaa tulipa-
lon. Pida palonsammutinta laitteen valitttmassa lahei-
syydessa ja varmista, ettd paikalla on aina henkild, joka
on valmis kayttdmaan sita.

3.3 Al4 koskaan hitsaa suljettuja astioita.

4. \Valokaaren sateet saattavat aiheuttaa palovammoja sil-
miin ja ihoon.

4.1 Kéyta kyparas ja suojalaseja. Kaytéd asianmukaisia kuu-
losuojaimia ja ylés asti napitettua tydpaitaa. Kéyta koko-
naamaria ja suodatinta, jonka asteluku on asianmukai-
nen. Kayta koko kehon suojausta.

5. Lue ohjeet ennen laitteen kayttda tai siihen suoritettavia
toimenpiteita.

6. AlA poista tai peité varoituskilpia.

2 YLEISKUVAUS

2.1 MAARITELMAT

Taman kayttdohjeen tarkoituksena on antaa riittavat tie-
dot hitsauslaitteen asennukseen, kayttédén ja huoltoon
valtuutetuille henkiléille.

Hitsauslaitteen hankkijan on esitettdvd mahdolliset
menetyksiin tai vaurioihin liittyvat valitukset laitteen
myyjalle. llmoita tuotteen nimi ja sen sarjanumero
aina, kun kaipaat hitsauslaitteeseen liittyvia lisatie-
toja.

3 ASENNUS

e Ammattitaitoisen henkilén tulee suorittaa koneen
kayttékuntoon asentaminen ja kaikessa tulee noudattaa
voimassa olevia turvallisuusmaarayksia ja -lakeja.

3.1 SIJOITUS

e Pura langansyéttdlaite pakkauksesta ja sijoita se hit-
sauskoneen paalla olevaan asennustelineeseen.

Ensiksi on valittava laite jota halutaan kayttaa.

Kun virtalahde on liitetty langansyéttélaitteeseen, voidaan
kone kaynnistaa.

Langansydttolaitteen nayttdé H néyttdd 3:a vilkkuvaa vii-
vaa; valinta tehdaén painamalla kahta painondppainta N
ja O jolloin nayttéon ilmestyy hitsauskoneen art. no jota
halutaan kayttaa.

4 SAATOLAITTEIDEN KUVAUS
4.1 KONEEN ETUPANEELIN OHJAUSLAITTEET

A - Vihrea merkkivalo

Naytolla H nakyvat merkit kertovat virran tai
_jénnitteen arvon  hitsauksen  aikana.
Nayttadksesi toisen kahdesta arvosta,
paina toista nappuloista N tai O.

B - Vihrea merkkivalo

Naytolld H nékyvat merkit kertovat kéytdssa
_olevan ohjelman numeron.
Katso ohjeita koneen aukaistavan sivupaneelin sisédpuolelta
olevasta ohjelma listauksesta , ettd langanhalkaisija,
lankatyyppi ja kaasu sopivat nayt6lla olevaan ohjelmanume-
roon. Naytolla H ndkyvan ohjelmanumeron on aina oltava
lankakoon, -tyypin ja suojakaasun kanssa yhteen sopivat,
ohjelmalistauksessa P olevien tietojen kanssa.

C - Vihrea merkkivalo
Kun merkkivalo palaa, se ilmaisee hitsausko-
_neen olevan automaattisessa neli -vaihe toi-
minnossa.
Kun merkkivalo ei pala hitsauskone on manuaalisessa
kaksi -vaihe toiminnossa. Kéyta valinta nappéinta N ja O
valitaksesi manuaalisen tai automaattisen toiminnon.
Naytéssd H lukee 2t kun kone on manuaalisessa kaksi -
vaihe toiminnossa , tai 4t kun se on automaattisessa neli
-vaihe toiminnossa.
Jos hitsauskone on asetettu manuaaliseen kaksi- vaihe
toimintoon, hitsaus alkaa kun polttimenkytkinta painetaan
ja hitsaus pysahtyy kun kytkin vapautetaan.
Jos hitsauskone on asetettu automaattiseen nelivaihe toi-
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mintoon, hitsaus alkaa kun polttimenkytkintd painetaan,
minka jélkeen kytkin voidaan vapauttaa ilman, ettd hitsaus
loppuisi. Hitsaus pysaytetddn painamalla uudelleen poltti-
men kytkinta ja vapauttamalla se heti. Tama asetus on sove-
lias pitkaaikaiseen hitsaukseen, jossa hitsaaja voi vasya polt-
timenkytkimen painamisesta.

D - Vihred merkkivalo langansyo6tté testi

lImaisee, ettd langan sy6ttd on toiminnassa.
Langansydttamiseksi paina yksinkertaisesti
polttimen kytkinta ja sdada potentiometrilld P nopeus sopi-
vaksi.

Jos kaytdssa on Push-Pull poltin sdddetdan langansyotto-
nopeus polttimen UP/Down kytkimell&.

Kun merkkivalo H palaa ndkyy naytdssa langansyéttdno-
peus metrid/minuutti..

E - Valinta kytkin

Painamalla taté nappainta merkkivalot B, C, D
- syttyvét jarjestyksesta.
Alavalikossa ndppéaimilla N ja O valitaan toi-

minnot: pistehitsaus (E), jaksohitsaus(F), jalkilangan pituus,
lahestymisnopeudensaitod (soft start), jalkikaasu ja l1&hesty-
misnopeuden kesto.

F - Keltainen merkkivalo

Merkkivalo palaa kun lampd&suoja, turvanappu-
_ la tai jadhdytys yksikkd on keskeyttanyt hit-
sauskoneen toiminnan.

G - Euroliitin

Liitin johon hitsauspoltin kytketdan.

H - Nayttd

- Kun kone on kéaynnistetty, muutamaksi
@ sekunniksi naytdlle ilmestyy kirjain F, sek&
ohjelmanversion numero, seuraavaksi

naytodlle iimestyy kirjain P, seké hitsausohjel-
man numero.
- Manuaalista ohjelmaa 00 kaytettdessd ennen hitsausta
naytolla nakyy langansy6ttd nopeus metreind sekunnissa;
hitsauksen aikana n&yt6lla nékyy hitsausvirta tai jannite.
- Jos jotain synergia ohjelmaa kéytetdan, ennen hitsausta
naytélla nakyy aikaisemmin talletettu virta, jannite tai suosi-
teltu langan paksuus. Hitsauksen aikana naytoélla nakyy virta
tai jannite.
- Kun merkkivalo C on valittu, naytdlla nédkyy manuaalinen
(2T) tai automaattinen (4T) ohjelma. Kun merkkivalo D on
valittu, ndytolla nakyy langansyéttd nopeus metreind minuu-
tissa.
- Ennen hitsausta, naytdlla alavalikossa nakyy: pistehitsau-
saika, taukoaika, jélkilangan pituus, ldhestymisnopeuden-
s&ato, jalkikaasunaika,
l&hestymisnopeuden kesto, manuaalinen (2T) tai automaat-
tinen (4T) hitsausohjelma, langansy&tdon nopeus metreind
minuutissa ja PULL 2010 moottorin nopeutta.

| - Vihrea merkkivalo
Merkkivalo ilmaisee etta nayttd nayttaa jan-
AN +H |~ B vt yttaa |
nitteen arvon.

L - Vihrea merkkivalo

m Merkkivalo ilmaisee etta nayttd nayttda hit-
sauslangan suositeltavan paksuuden.

M - Vihrea merkkivalo

Merkkivalo ilmai tta ndyttd nayttda hit-
. tE VE erkkivalo ilmaisee etta aytto nayttaa

sausvirran arvon.

N ja O - Nappaimet.
Kun merkkivalo A palaa naytolld H nakyy
IT IT virta tai jannite arvot, jotka ovat valittavina
nappaimilla.

Kun merkkivalo B palaa naytdlla H nakyy valittu ohjelmanu-
mero, joka on mahdollista valita nappaimilla.
Kun valinta on suoritettu, merkkivalo ja naytén valo jatkavat
palamista viiden sekunnin ajan.
Kun merkkivalo C palaa naytélld H nakyy onko kone
manuaalisessa 2t vai automaattisessa 4t ohjelmassa, jotka
ovat valittavina nappaimilla.
Kun valinta on suoritettu, merkkivalo palaa ja ndytdssa nakyy
valinta viiden sekunnin ajan.
Nappaimilla R ja S voidaan valita haluttu synergia ohjelma,
painamalla toista ndppaimista
merkkivalot I, L, M, pala vuorotellen ja nayttd H naytta hit-
sausvirran, suositellun langan paksuuden tai jannitteen.
Tama toiminto on kaytanndllinen kun tiedat etukateen milla
virralla, langan paksuudella tai jannitteelld haluat hitsata.
Painamalla molempia nappaimia yhté aikaa véhintédan viisi
sekuntia paésee alavalikkoon, josta on mahdollista 16ytaa
seuraavat toiminnot, jotka valitaan ndppaimelld E:

1 - Pistehitsausaika

Kun t&ma toiminto on valittu, naytélld H on kirjain (E).
Kéayttamalla toista kahdesta néppaimesta voit valita pistehit-
saus ajan tai tydskentely ajan, 0.3 sekunnista 5 sekuntiin.
Asettamalla aika nollaksi toiminto kumoutuu. Toiminto on toi-
miva ainoastaan hitsauksen aikana.

2 - Jaksohitsaus toiminnon taukoaika

Kun tdma toiminto on valittu, néytdllda H on kirjain (F).
Kéyttamalld toista kahdesta ndppédimesté voit valita tauko
ajan hitsaus jaksojen vélilla,

0.3 sekunnista 5 sekuntiin. Asettamalla aika nollaksi toimin-
to kumoutuu. Toiminto on toimiva ainoastaan hitsauksen
aikana, ja vain jos pistehitsaus tai tyo aika ovat k&ytossa.

3 - Jalkilanka

Kun t&ma toiminto on valittu, naytélld H on kirjain (b).
Kéayttamalla toista kahdesta ndppaimesta voit valita jalkilan-
gan syéttdmisajan pituuden, kuinka kauan lankaa syétetaan
polttimesta, polttimenkytkimen vapauttamisen jalkeen.
Jélkilangan sy6tén aika voidaan valita O millisekunnista 600
millisekuntiin.

4 - Lahestymisnopeudensaaté (nopeus)

Kun tdma toiminto on valittu, naytolla H on kirjain (A).
Muuttaaksesi langansyoéttonopeutta yhdelld asetuksella;
tdma nopeus on toiminnassa sen ajan joka on saédetty lahe-
stymisnopeuden ajan kestoksi. Nopeus voidaan sa&taa
kayttamalla kahta ndppaintd N ja O, 10%:sta 150%:in hit-
saushopeudesta. Tdma toiminto yhdessa lahestymisnopeu-
den sdadon (aika) kanssa helpottaa valokaaren syttymista.

5 - Ldhestymisnopeudensaato (aika)

Kun t&ma toiminto on valittu, naytélld H on kirjain (d).
Kéayttamalld ndppaimiad sdada aika kauanko ldhestymisno-
peus toiminto kestad. TAma toiminto yhdessé lahestymisno-
peudensdadon (nopeus) kanssa helpottaa valokaaren sytty-
mista. Kayttamalla nappaimia N ja O, Idhestymisnopeus toi-
minnon kestoa voidaan saataé O:sta 1 sekuntiin.



6- Pull 2010 polttimen langansyo6ttémoottorin nopeu-
den saato

Nappéinten O ja N avulla voidaan Pull 2010 moottorin
nopeutta sdatdd -9 ja +9 valilla sdadetysté langan
syotténopeudesta. Tama toiminto mahdollistaa parhaan
mahdollisen langansy6tdn ja synkronoi keskenaan hit-
sauskoneen seké polttimen Pull 2010 langansyéttono-
peuden.

Arvot tulee ndyttéon H ja niiden edessa on kirjain (H).

7- Jalkikaasu

Kun tdma toiminto on valittu, ndytéllda H on kirjain (P).
Kayttamalla nappéaimia N ja O, on mahdollista sa4taa kaasun
virtausta hitsauksen jalkeen 0:sta 10 sekuntiin. T&méa toimin-
to on erityisen kaytanndllinen hitsattaessa ruostumatonta
terasta ja alumiinia.

P - Saatonuppi

Kun kaytdssad on synergia ohjelma,
nupin taytyy osoittaa SYNERGIC -koh-
taan. Kun synergia ohjelma on valittu,
nayttd H ndyttdd sdédettya virtaa.
Tama virta vastaa annettua hitsausno-
peutta. Jos haluat korjata tdméan nopeu-
den, ka&a&nnd nuppia mydtdpaivaan
nostaaksesi nopeutta, vastapaivaan
laskeaksesi sitd. Muutokset langan-
sy6ttd nopeudessa ndkyy naytdssd H
virran muutoksena.

Kun ohjelma 00 (manuaalinen) kaytossd, langansyotto
nopeus on saddettavissa 0:sta 20 metriin sekunnissa.
Nayttd H ndyttad sydttdnopeuden metreind minuutissa.

T - Pikaliitin
Tama liitin taytyy olla kiinnitettynd punaiseen vesi-
letkuun, joka lahtee polttimesta.
U - Pikaliitin

Tama liitin taytyy olla Kiinnitettynad siniseen vesi-
letkuun, joka lahtee polttimesta.
V -10- napainen liitin

Tahan liittimeen liitetd&n Pull 2010 polttimen
ohjausvirtaliitin.

4.2 TAKAPANELISSA OLEVAT KAYTTOKYTKIMET
JA LITTIMET

GK] Q - Liitin valikaapelin kaasuletkulle.

R- 14-napainen liitin
14-napaiselle liitinpistokkeelle

S - Liitin vélikaapelin virtaliittimelle

+

\. J

5 KAYTTOKUNTOON ASENTAMINEN

Asenna hitsauspoltin koneen Euroliittimeen ( A)
Varmista, ettd langansyottolaitteen sydttdpyodrat vastaa-
vat kaytettdvén langan ldpimittaa ja aseta lankakela
paikalleen.

Varmista, ettd lanka kulkee langansyéttdpyorien kautta.
Ennen kuin liitdt koneen s&hkdverkkoon varmista, ettd
litdntajannite on konekilven mukainen ja ettd koneen
litdntdjohdon pistokkeen suojamaadoitus toimii.

Laita koneeseen virta paalle

Irrota polttimesta kaasusuutin

Ruuvaa virtasuutin irti polttimesta

Paina poltinkytkintd kunnes hitsauslanka tulee ulos poltti-
mesta

Hitsauslanka voi aiheuttaa pistohaavoja.

Ald koskaan suuntaa poltinta itseédsi tai muita kohti kun
syo6tat hitsauslankaa sen [api.

Tarkista, ettd virtasuutin on sopiva kaytettavélle hitsau-
slangalle ja ruuvaa se takaisin paikalleen.

Asenna kaasusuutin polttimeen.




VEJLEDNING TIL TRADFREMFORINGSBOKSEN

VIGTIGT: LAES 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
UDG@QRE EN SUNDHEDSRISIKO FOR

A E SVEJSEREN OG ANDRE PERSONER.

Svejseren skal derfor informeres om risiciene, der er forbun-
det med svejsning. Risiciene er beskrevet nedenfor.
Yderligere oplysning kan fas ved bestilling af manualen art.
nr.3.300.758

STOJ
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.

ELEKTROMAGNETISKE FELTER - kan veere skadelige .
< e Strgm, der Igber igennem en leder, skaber
4?‘ 3 elektromagnetiske felter (EMF). Svejse- og
{ N skeerestrom skaber elekiromagnetiske felter
—ﬁ omkring kabler og stramkilder.

2 * Elektromagnetiske felter, der stammer fra hgj
strom, kan pavirke pacemakere. Brugere af elektroniske livs-
nodvendige apparater (pacemaker) skal kontakte leegen,
inden de selv udferer eller naermer sig steder, hvor buesvejs-
ning, skaeresvejsning, flammehovling eller punktsvejsning
udferes.

» Eksponering af elekiromagnetiske felter fra svejsning eller
skeering kan have ukendte virkninger pa helbredet.

Alle operaterer skal gere falgende for at mindske risici, der
stammer fra eksponering af elektromagnetiske felter:

- Sgrg for, at jordkablet og elekirodeholder- eller svejsekab-
let holdes ved siden af hinanden. Tape dem om muligt
sammen.

- Sno ikke jordkablerne og elektrodeholder- eller svejse-
kablet rundt om kroppen.

- Ophold dig aldrig mellem jordkablet og elektrodeholder-
eller svejsekablet. Hvis jordkablet befinder sig til hgjre for
operataren, skal ogsa elektrodeholder- eller svejsekablet
veere pa hgjre side.

- Slut jordkablet til arbejdsemnet sa taet som muligt pa svej-
se- eller skeereomradet.

- Arbejd ikke ved siden af stremkilden.

EKSPLOSIONER
- Svejs aldrig i neerheden af beholdere, som er under
étryk, eller i neerheden af eksplosivt stov, gas eller
— dampe. Veer forsigtig i forbindelse med handtering af
gasflaskerne og trykregulatorerne, som anvendes i forbindel-

se med svejshing.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Dette apparat er konstrueret i overensstemmelse med angivel-
serne i den harmoniserede norm |IEC 60974-10.(Cl. A)
Apparatet ma kun anvendes til professionel brug i industri-
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el sammenhaeng. Der kan vaere vanskeligheder forbundet
med fastseettelse af den elektromagnetiske kompatibilitet,
safremt apparatet ikke anvendes i industriel sammen-
heeng.

TRONISK UDSTYR

Bortskaf ikke de elektriske apparater sammen
med det normale affald!

Ved skrotning skal de elektriske apparater indsamles
saerskilt og indleveres til en genbrugsanstalt jf. EU-direk-
tivet 2002/96/EF om affald af elektrisk og elektronisk
udstyr (WEEE), som er inkorporeret i den nationale lov-
givning. Apparaternes ejer skal indhente oplysninger
vedrgrende de tilladte indsamlingsmetoder hos vores
lokale repraesentant. Overholdelse af kravene i dette
direktiv forbedrer miljoet og @ger sundheden.

Ef BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG ELEK-

TILFALDE AF FUNKTIONSFORSTYRRELSER SKAL DER
RETTES HENVENDELSE TIL KVALIFICERET PERSONALE.

1.1 ADVARSELSSKILT

Den folgende nummererede tekst svarer til skiltets numme-
rerede bokse.

Vs

3098559
/

Tradfremfaringens sma ruller kan sare haenderne.
Svejseledningen og tradfremfaringsgruppen er under
spaending i lebet af svejsningen. Hold heender og metal-
ting pa afstand.

oOw




1. Elekiriske sted der fremprovokeres fra svejsningens
elektrode eller fra kablet kan veere dgdelige. Man skal
beskytte sig pa en passende made mod faren for elek-
triske stod.

1.1 Veer ifort isolerende handsker. Rar ikke ved elektroden
med bare haender. Veer ikke ifort fugtige eller beskadi-
gede handsker.

1.2 Veer sikker pa at veere isolerede fra stykket der skal svej-
ses og fra grunden

1.3 Frakobl forsyningskablets stik inden man skal arbejde pa
maskinen.

2. Indanding af uddunstning kan vaere sundhedsfarligt.

2.1 Hold hovedet fiernt fra uddunstningen.

2.2 Anvend et anlaeg med forceret ventilation eller med
lokalt aftraek for at fierne uddunstningen.

2.3 Brug en sugepumpe for at fierne uddunstningen.

3. Gnisterne der fremprovokeres ved svejsningen kan
forarsage eksplosioner eller brande.

3.1 Hold anteendelige materialer fiernt fra svejseomradet.

3.2 Gnisterne der fremprovokeres ved svejsningen kan
forarsage brande. Hav en brandslukker lige i neerheden
og lad en person veere klar til at bruge den.

3.3 Svejs aldrig lukkede beholdere.

4. Lysbuens straler kan braende gjnene og give forbraend-
inger pa huden.

4.1 Veer ifort sikkerhedshjelm og -briller. Brug passende
beskyttelser til orerne og kittel med opknappet hals.
Brug en filtrerende ansigtsmaske med en korrekt grada-
tion. Veer ifert en komplet kropsbeskyttelse.

5. Lees vejledningerne inden maskinen bruges eller inden
der foretages en hvilken som helst operation pa den.

6. Fjern ikke eller tildeek ikke advarselsskiltene

2 GENEREL BESKRIVELSE
2.1 SPECIFIKATIONER

Denne vejledning er udarbejdet med det formal at yde
oplysninger til det personale, der har til opgave at udfere
installering og foresta brug og vedligeholdelse af svejse-
maskinen.

Koberen skal foreleegge ethvert krav om erstatning
for tab eller beskadigelser for fragtfareren. Hvis man
onsker oplysninger om svejsemaskinen bedes man
angive varen og serienummeret.

3 INSTALLERING

e Maskinen skal installeres af kvalificeret personale.

e Alle tilslutninger skal udfgres i overensstemmelse med
den geeldende lovgivning, samt under overholdelse af
reglerne for forebyggelser af ulykker.

3.1 PLACERING

Fjern emballagen fra boksen og placér boksen over svej-
semaskinen ved hjeelp af den drejeenhed af plastik, der
folger med leveringen.

| forbindelse med teending forste gang skal brugeren
veelge det udstyr til svejseapparatet, som brugeren
gnsker at anvende.

Slut stremkilden til tradfremfaringsboxen. Herefter er det
muligt at teende apparatet.

Displayet H i tradfremferingsboxen viser tre blinkende
linier. Tryk pa knappen N eller O for fremvise udstyret til
svejseapparatet og veelge det gnskede udstyr.

4 BESKRIVELSE AF BETJENINGSORGANER

4.1 BETJENINGSENHEDER PA APPARATETS
FRONTPANEL

A - Gron lysdiode

Tilkendegiver, at displayet H viser stram-
_eller spaendingsveaerdien malt under svejs-
ning. Tryk pa en af de to veelgetaster N og O for at vise
én af de to veerdier.

B - Gron lysdiode

Tilkendegiver, at displayet H viser numme-
_ret pa programmet i brug.
For at vide, hvilken diameter, tradtype og gas, som det
viste programnummer henviser til, kan man lzese vejled-

ningen pa indersiden af det mobile sidestykke.
Angivelsen pa displayet H er altid indledt af bogstavet P.

C - Gron lysdiode

Viser at svejsemaskinen er indstillet pa
_automatisk funktionsméade med 4 trin.
Nar lysdioden er slukket, er svejsemaskinen indstillet pa
manuel funktionsmade med 2 trin. Ved hjeelp af veelgeta-
sterne N og O kan man indstille pd den manuelle eller
den automatiske funktionsmade; pé display H vises tek-
sten 2t ved den manuelle funktion med 2 trin, og teksten

4t ved den automatiske funktion med 4 trin.
Hvis svejsemaskinen er indstillet pa den manuelle funkti-
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onsmade med 2 trin, begynder svejsningen, nar man
trykker pé& aftreekkeren, og svejsningen afbrydes, nar
man slipper aftraekkeren.

Hvis svejsemaskinen er indstillet p& automatisk funkti-
onsmade med 4 trin, skal man trykke p& pistolens aft-
reekker for at pdbegynde svejsningen; nar proceduren er
startet, kan aftraekkeren slippes igen. For at afbryde
svejsningen, skal man trykke igen og derefter give slip.
Denne funktionsméade er egnet til laengerevarende svejs-
ning, hvor vedvarende tryk pa pistolens aftreekker kan
traette svejseren.

D - Gron lysdiode. Test af tradfremforing

Angiver, at funktionen for tradfremtraskning
_ er aktiveret. Tryk p& svejseslangens knap
for at fremtreekke traden, og regulér fremtreekningsha-
stigheden ved hjeelp af potentiometeret P. Ved brug af
push-pull svejseslangen reguleres fremtraekningshastig-
heden ved hjeelp af knapperne Up og Down pé svejses-

langens greb. Nar lysdioden er teendt, viser displayet H
fremtraekningshastigheden som meter pr. minut.

E - Veelgetast

Ved tryk pa denne tast teendes lysdioderne
- B, C, D i sekvens.
Hvis man befinder sig i undermenuen akti-

veret af tasterne N og O, vaelges folgende funktioner:
punktsvejsning (E), intermittens (F), burn-back, tilnaer-
melseshastighed, efter-gas og tilneermelsestid.
F - Gul lysdiode

Teendes nar termostaten, sikkerhedsknap-
_ pen eller koleveeskeanlaegget afbryder svej-
semaskinens funktion.

G - Centraltilslutning

-l Her tilsluttes svejsepistolen.

H - Display

¢ Nar maskinen teendes, viser displayet et
@{ kort gjeblik bogstavet F med et tal ved
siden af, der identificerer Firmware-versio-

nen, og derefter bogstavet P med et tal, der identificerer
det svejseprogram man anvender.

¢ \led brug af det manuelle program 00, viser displayet -
inden svejsning - trddhastigheden udtrykt i meter i minuttet,
0g under svejsningen vises strammen eller spaendingen.

¢ \ed brug af et af de synergiske programmer vises den
gemte strom eller spaending, eller den anbefalede tyk-
kelse inden svejsning. Under svejsningen vises den
malte strom eller spaending.

¢ Nar lysdioden C veelges, vises den manuelle (2t) eller
den automatiske (4t) funktionsmade. Nar lysdioden D
veelges, vises meter i minuttet.

¢ For svejsning viser instrumentet folgende i undermenuen:
punkttiden, pausetiden, tiden for burn-back, tilnsermelses-
hastigheden, tiden for efter-gas, tilnaermelsestiden, den
manuelle (2t) eller automatiske (4T) svejsemetode, samt
meter i minuttet for tradfremferingsfunktionen, funktionen
for hastighed indstillet p& motoren for PULL 2010.

I - Gron lysdiode
e l':”;insdegiver, at veerdien vist pa displayet
paending.

L - Gron lysdiode

mTilkendegiver, at veerdien vist pé displayet
er den anbefalede tykkelse.

M - Gron lysdiode

Tilkendegiver, at veerdien vist pa displayet
. er en strom.

N og O - Taster.
Nar lysdioden A er teendt, viser display H
IT IT strom- eller spandingsveerdierne valgt
med tasterne.

Nar lysdioden B er teendt, viser display H det program-
nummer der veelges med tasterne; efter valget fortsaetter
lysdioden og angivelsen pa displayet med at vaere taendt
i yderligere 5 sekunder.
Nar lysdioden C er teendt, viser display H, om maskinen
er indstillet p4 manuel funktion med 2t eller automatisk
funktion med 4t, der kan veelges v.h.a. tasterne. Nar val-
get er udfert, fortseetter lysdioden og angivelsen pa dis-
playet med at vaere teendt i 5 sekunder.
Ved indstilling pa de 2 omskiftere R og S i et vilkarligt
synergisk program, og ved tryk pa en af de 2 taster,
aktiveres lysdioderne I, L, M vekslende, og displayet H
viser skiftevis strammen, den anbefalede tykkelse og
spaendingen. Denne funktion er nyttig, ndr man har brug
for indledningsvist at vide med hvilken strem, spaending
og tykkelse der skal svejses.
Ved samtidigt tryk pa de 2 taster i mindst 5 sekunder far
man adgang til undermenuen, hvor der findes fglgende
funktioner, som kan veelges v.h.a. tasten E:

1 - Punkttid

Ved valg af denne funktion, viser display H bogstavet (E).
Ved hjeelp af en af de 2 taster, kan man indstille punkt- eller
arbejdstiden, der kan variere mellem 0,3 og 5 sekunder.
Hvis tiden er indstillet p& 0, er funktionen afbrudt.
Funktionen er kun aktiveret under selve svejsningen.

2 - Pausetid for den intermitterende funktion

Ved valg af denne funktion, viser display H bogstavet
(F). Ved hjeelp af en af de 2 taster, kan man indstille pau-
setiden mellem en svejsesekvens og den naeste, der kan
variere mellem 0,3 og 5 sekunder. Hvis tiden er indstillet
pé 0, er funktionen afbrudt. Denne funktion er kun aktiv
under svejsning, og hvis en vilkarlig punkt- eller arbejds-
tid er aktiv.

3 - Burn-back

Ved valg af denne funktion, viser display H bogstavet
(b). Ved hjaelp af en af de 2 taster kan man indstille den
tidsperiode, hvor traden kommer ud fra svejsepistolen,
efter at operateren har sluppet tasten. Denne periode
kan indstilles pa mellem 0 og 600 millisekunder.

4 - Tilnaermelse (hastighed)
Ved valg af denne funktion, viser display H bogstavet (A).



Funktionen eendrer tradhastigheden i forhold til den ind-
stillede veerdi, og denne hastighed fortsaetter med at
veere aktiv i det tidsrum, der er indstillet i tilnaermelses-
funktionen (tid).

Hastigheden kan aendres v.h.a. de 2 taster N og O fra et
minimum p& 10% til et maksimum p& 150% af den ind-
stillede svejsehastighed. Denne funktion har sammen
med tilnaermelsesfunktionen (tid) til opgave at forbedre
teendingen af lysbuen.

5 - Tilnaermelse (tid)

Ved valg af denne funktion, viser display H bogstavet (d).
Indstiller det tidsrum, hvor tilneermelseshastigheden er
aktiv. Denne funktion har sammen med tilnaermelses-
funktionen (hastighed) til opgave at forbedre taendingen
af lysbuen. Ved hjeelp af de 2 taster N og O kan tilneer-
melsestiden varieres mellem 0 og 1 sekunder.

6- Hastighed indstillet p4 motoren for PULL 2010.
Ved indstilling pa de 2 taster O og N andres hastigheden
for PULL 2010 mellem — 9 og + 9 i forhold til den indstil-
lede veerdi. Denne funktion giver mulighed for at optime-
re tradfremforslen ved at regulere tradfremferingsmoto-
rens skridt pa svejsemaskinen med skridtet pa PULL
2010.

Veerdien vist pa displayet H indledes af bogstavet (H).

5 - Efter-gas

Ved valg af denne funktion, viser display H bogstavet (P).
Ved hjeelp af de 2 taster N og O kan man variere gasud-
gangen fra 0 til 10 sekunder ved afslutning af svejsningen.
Denne funktion er specielt nyttig, nar der svejses rustfrit
stal og aluminium.

P - Indstillingsknap

Nar man anvender et hvilket som
helst synergisk program, skal knap-
pens viser veere anbragt pa SYNER-
GIC. Nar man veelger et synergisk
program, viser displayet H den ind-
stillede strom. Denne strgm svarer til
en hastighed, og kan aendres ved at
dreje knappen med uret for at oge,
eller mod uret for at saenke.

Pa displayet H vises andringerne af trddhastigheden
altid af en stram. Nar man anvender programmet 00
(manuel), indstilles svejsetradens hastighed mellem 0 og
20 meter/min. Display H viser meter/min.

T - Hane med lynkobling
Her skal det rede vandrgr, der kommer fra svej-
sepistolen, tilsluttes.
U - Hane med lynkobling
Her skal det bla vandrer, der kommer fra svejse-
pistolen, tilsluttes.

V - Stikkontakt med 10 poler.
Til denne stikkontakt skal det 10-polede
stik p& svejsepistolen Pull 2010 tilsluttes.

4.2 BETJENINGSENHEDER PA TRADFREMFQ-
RINGSBOKSENS BAGPANEL

Q - Gasslange-tilslutning.

GK] Hvor mellemkablets gasslange skal tilslut-

tes.
R - Stikkontakt med 6 poler.
W Hvor mellemkablets stik med 6 poler skal
tilsluttes.

S - Kabelbgsning.
Til denne kabelbgsning skal mellemkab-
+ lets fritliggende stik forbindes (+ pol).




5 IDRIFTSATTELSE

Tilslut svejsemaskinen til centraltilslutningen (A).
Kontrollér at tradens diameter stemmer overens med den
diameter, der er angivet pa rullen, og montér tradspolen.
Sorg for at svejsetraden Igber i rullens rille.

Inden stremkildens forsyningsledning tilsluttes skal man
kontrollere, at netspaendingen stemmer overens med den
spaending svejsemaskinen kreever, og at jordforbindelsen
er effektiv.

Teend for stremkilden.

Treek svejsepistolens gasdyse af.

Skru den stromforende dyse ud.

Tryk pa svejsemaskinens trykknap og slip den ferst, nar
trdden kommer ud.

Pas pa!! Svejsetraden kan medferer leesioner, fordi den
kan bore sig ind i legemsdele.

Ret aldrig svejsepistolen mod legemsdele, nar svejsetra-
den kores frem.

Skru den streamfgrende dyse pa igen, og serg for at hul-
lets diameter svarer til den anvendte trad.

Montér gasdysen pa svejsepistolen.



GEBRUIKSAANWIJZINGEN VOOR DE DRAADAANVOERUNIT

BELANGRIJK: LEES VOORDAT U MET DEZE MACHINE
BEGINT TE WERKEN DE GEBRUIKSAANWIJZING
AANDACHTIG DOOR EN BEWAAR ZE GEDURENDE
DE VOLLEDIGE LEVENSDUUR VAN DE MACHINE OP
EEN PLAATS DIE DOOR ALLE GEBRUIKERS IS
GEKEND. DEZE UITRUSTING MAG UITSLUITEND
WORDEN GEBRUIKT VOOR LASWERKZAAMHEDEN.

1 VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN
LASSEN EN VLAMBOOGSNIJDEN KAN
SCHADELIJK ZIJN VOOR UZELF EN

A L 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

GELUID
Deze machine produceert geen rechtstreeks
geluid van meer dan 80 dB. Het plasmasnij/las-
procédé kan evenwel geluidsniveaus veroorzaken

die deze limiet overschrijden; daarom dienen gebruikers
alle wettelijk verplichte voorzorgsmaatregelen te treffen.

ELEKTROMAGNETISCHE VELDEN — Kunnen schadelijk zijn
* De elektrische stroom die door een wille-
4?‘ Q keurige conductor stroomt produceert elek-
§ SWA tromagnetische velden (EMF). De las- of
—,\\\ snijstroom produceert elektromagnetische
1\\ velden rondom de kabels en de generatoren.
* De magnetische velden veroorzaakt door een hoge
stroom kunnen een nadelige uitwerking hebben op pace-
makers. Personen die elektronische apparatuur (pacema-
kers) dragen moeten informatie bij een arts inwinnen voor
ze afvlam-, booglas-, puntlas- en snijwerkzaamheden
benaderen.
De blootstelling aan elektromagnetische velden, geprodu-
ceerd tijdens het lassen of snijden, kunnen de gezondheid
op onbekende manier beinvioeden.
Elke operator moet zich aan de volgende procedure hou-
den om de gevaren geproduceerd door elektromagneti-
sche velden te beperken:

- Zorg ervoor dat de aardekabel en de kabel van de
elektrodeklem of de lastoorts naast elkaar blijven
liggen. Maak ze, indien mogelijk, met tape aan elkaar
vast.

- Voorkom dat u de aardekabel en de kabel van de
elektrodeklem of de lastoorts om uw lichaam wikkelt.

- Voorkom dat u tussen de aardekabel en de kabel van
de elektrodeklep of de lastoorts komt te staan. Als de
aardekabel zich rechts van de operator bevindt, moet
de kabel van de elektrodeklem of de lastoorts zich
tevens aan deze zijde bevinden.

- Sluit de aardeklem zo dicht mogelijk in de nabijheid
van het las- of snijpunt aan op het te bewerken stuk.

- Voorkom dat u in de nabijheid van de generator werk-
zaamheden verricht.

ONTPLOFFINGEN
- Las niet in de nabijheid van houders onder druk
é of in de aanwezigheid van explosief stof, gassen of

dampen. - Alle cilinders en drukregelaars die bij

laswerkzaamheden worden gebruik dienen met zorg te
worden behandeld.

ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT

DDeze machine is vervaardigd in overeenstemming met
de voorschriften zoals bepaald in de geharmoniseerde
norm IEC 60974-10 (Cl. A) en mag uitsluitend worden
gebruikt voor professionele doeleinden in een indus-
triéle omgeving. Het garanderen van elektromagneti-
sche compatibiliteit kan problematisch zijn in niet-
industriéle omgevingen.

VERWIJDERING VAN ELEKTRISCHE EN ELEK-
ﬁ TRONISCHE UITRUSTING

Behandel elektrische apparatuur niet als gewoon
afvall
Overeenkomstig de Europese richtlijn 2002/96/EC
betreffende de verwerking van elektrisch en elektronisch
afval en de toepassing van deze richtlijn conform de
nationale wetgeving, moet elektrische apparatuur die het
einde van zijn levensduur heeft bereikt gescheiden wor-
den ingezameld en ingeleverd bij een recyclingbedrijf
dat zich houdt aan de milieuvoorschriften. Als eigenaar
van de apparatuur dient u zich bij onze lokale vertegen-
woordiger te informeren over goedgekeurde inzame-
lingsmethoden. Door het toepassen van deze Europese
richtlijn draagt u bij aan een schoner milieu en een bete-
re volksgezondheid!

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

1.1 PLAATJE MET WAARSCHUWINGEN

Vs




De genummerde tekst hieronder komt overeen met de
genummerde hokjes op het plaatje.

B. De draad sleeprollen kunnen de handen verwonden.

C. De lasdraad en de draad sleepgroep staan tijdens
het lassen onder spanning. Houd uw handen en
metalen voorwerpen op een afstand.

1. De elekirische schokken die door de laselektrode of
de kabel veroorzaakt worden, kunnen dodelijk zijn.
Zorg voor voldoende bescherming tegen elektrische
schokken.

1.1 Draag isolerende handschoenen. Raak de elektrode
nooit met blote handen aan. Draag nooit vochtige of
beschadigde handschoenen.

1.2 Controleer of u van het te lassen stuk en de vloer gei-
soleerd bent.

1.3 Haal de stekker van de voedingskabel uit het stop-
contact alvorens u werkzaamheden aan de machine
verricht.

2. De inhalatie van de dampen die tijdens het lassen
geproduceerd worden, kan schadelijk voor de
gezondheid zijn.

2.1 Houd uw hoofd buiten het bereik van de dampen.

2.2 Maak gebruik van een geforceerd ventilatie- of
afzuigsysteem om de dampen te verwijderen.

2.3 Maak gebruik van een afzuigventilator om de dam-
pen te verwijderen.

3. De vonken die door het lassen veroorzaakt worden,
kunnen ontploffingen of brand veroorzaken.

3.1 Houd brandbare materialen buiten het bereik van de
laszone.

3.2 De vonken die door het lassen veroorzaakt worden,
kunnen brand veroorzaken. Houd een blusapparaat
binnen handbereik en zorg ervoor dat iemand altijd
gereed is om het te gebruiken.

3.3 Voer nooit lassen uit op gesloten houders.

4. De stralen van de boog kunnen uw ogen en huid ver-
branden.

4.1 Draag een veiligheidshelm en -bril. Draag een pas-
sende gehoorbescherming en overalls met gesloten
kraag. Draag helmmaskers met filters met de juiste
filtergraad. Draag altijd een complete bescherming
voor uw lichaam.

5. Lees de aanwijzingen door alvorens u van de machi-
ne gebruik maakt of er werkzaamheden aan verricht.

6. Verwijder de waarschuwingsetiketten nooit en dek ze
nooit af

2 ALGEMENE BESCHRIJVING
2.1 SPECIFICATIES

Deze handleiding is opgemaakt met het doel het personeel
dat belast is met de installatie, de bediening en het onder-
houd van het lastoestel van aanwijzingen te voorzien.
Ledere eventuele claim voor verliezen of schade dient
de koper in te dienen bij de transporteur. Telkens
wanneer er informatie wordt gevraagd met betrekking
tot het lastoestel, wordt u verzocht het artikel en het
serienummer door te geven.

3 INSTALLATIE

e Het toestel dient te worden geinstalleerd door gekwali-
ficeerd personeel.

¢ Alle aansluitingen moeten tot stand worden gebracht
volgens de geldende normen en met volledige inachtne-
ming van de wetsvoorschriften inzake ongevallenpreven-
tie.

3.1 PLAATSING

Haal de draadaanvoer unit uit de verpakking en zet hem op
het lasapparaat. Maak hierbij gebruik van de draaiconsole
van kunststof die bij de draadaanvoer unit geleverd wordt.
Eerst moet de gebruiker het artikel kiezen dat hij wilt gebrui-
ken.

Zodra de generator met de stekker is aangesloten op het
mobiele onderstel, kan het apparaat worden gestart.

Op het scherm H van het mobiele draadaanvoer-onderstel
verschijnen 3 knipperende streepjes; selecteer het artikel
door gewoon een van de 2 drukknoppen N of O in te druk-
ken om het gewenste artikel van het lasapparaat weer te
geven.

4 BESCHRIJVING BEDIENINGEN

4.1 BEDIENINGSELEMENTEN OP HET VOORPA
NEEL VAN DE MACHINE.

A- Groene LED.
Geeft aan dat het display H de stroom- of
_spanningswaarde toont die is gemeten tij-
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dens het lassen. Om een van beide waarden weer te
geven op het display, drukt u gewoon op een van de
twee keuzetoetsen N of O.

B- Groene LED.

Geeft aan dat het display H het nummer
_van het gebruikte programma toont.
Lees de aanwijzingen aan de binnenkant van de klep in
het zijpaneel om te weten welke diameter, draadtype en
gassoort overeenkomen met het getoonde programma-

nummer. Het cijfer op display H wordt altijd voorafge-
gaan door de letter P.

C- Groene LED.
_Geeft aan dat het lasapparaat zich in de
automatische 4-taktmodus bevindt.
Wanneer de LED niet brandt, staat het lasapparaat in de
handmatige 2-taktmodus. Gebruik de keuzetoetsen N
en O om de handmatige of de automatische modus te
kiezen. Display H toont de aanduiding 2t wanneer het
apparaat in de handmatige 2-taktmodus staat of 4t wan-
neer het in de automatische 4-taktmodus staat.
Als het lasapparaat in de handmatige 2-taktmodus
staat, begint het lassen wanneer de schakelaar wordt
ingedrukt, en stopt het lassen wanneer de schakelaar
wordt losgelaten.
Als het lasapparaat in de automatische 4-taktmodus
staat, begint u te lassen door de toortsschakelaar in te
drukken;
u kunt de schakelaar loslaten zodra het lassen is begon-
nen. Druk de schakelaar nogmaals in en laat hem los
om te stoppen met lassen. Deze instelling is geschikt
voor langdurig lassen en vermijdt dat de lasser moe
wordt door het ingedrukt houden van de toortsschakelaar.

D - Groene LED van draadaanvoertest.

Geeft aan dat de functie voortgang draad
_geactiveerd is. Druk op de knop van de
toorts om de draad naar buiten te laten komen. Stel de
snelheid van de draad af met behulp van de potentio-
meter P. Als u de Push-Pull toorts gebruikt, kunt u de
snelheid van de draad afstellen met behulp van de up-
down toetsen op de handgreep van de toorts. Het dis-

play H geeft de draadsnelheid in meter per minuut weer
als de LED brandt.

E - Keuzetoets.

Druk op deze toets om achtereenvolgens
de LED’s B, C en D te doen branden.

In het submenu dat wordt opgeroepen met
de toetsen N en O kunt u de volgende functies kiezen:
proplassen (E), pauzetijd (F), terugbrandtijd, Soft Start-
snelheid, gasnastroomtijd en Soft Start-tijd.

F- Gele LED.

Licht op wanneer de thermische beveiliging

-of de noodknop of de koelunit de werking

van het lasapparaat onderbreekt.

G - Centraalstekker.
Hierop wordt de lastoorts aangesloten.

H - Display.

e \Wanneer het apparaat wordt ingescha-

. keld, toont het display eerst gedurende
enkele seconden de letter F samen met
een nummer om de Firmware-versie aan te geven.
Vervolgens wordt de letter P samen met een nummer
getoond. Dit is het gebruikte lasprogramma.

¢ Wanneer u het handmatige programma 00 gebruikt,
toont het display vooér het lassen de draadsnelheid in
meter per minuut; tijdens het lassen toont het de las-
stroom of de lasspanning.

¢ Bij gebruik van een van de synergische programma’s
toont het display véér het lassen de voordien opgesla-
gen lasstroom of lasspanning of de aanbevolen dikte.
Tijdens het lassen toont het de lasstroom of lasspanning
die is gemeten tijdens het lassen.

e Wanneer LED C wordt gekozen, toont het display de
handmatige 2-takt (2T) of automatische 4-takt (4T)
modus. Wanneer LED D wordt gekozen, wordt het aan-
tal meter per minuut getoond.

¢ VV6or het lassen toont het apparaat het volgende in het
submenu: de proplastijd, de pauzetijd, de terugbrandtijd,
de Soft Start-snelheid, de gasnastroomtijd, de Soft
Start-tijd, de handmatige 2-takt (2T) of automatische 4-
takt (4T) lasmodus, de draadsnelheid in meter per
minuut en het ingestelde motortoerental van de PULL
2010.

L

| - Groene LED.
Geeft aan dat het display een spanning-

=
Al =m  » waarde toont.

L - Groene LED.
Geeft aan dat de waarde die wordt getoond
op het display de aanbevolen dikte is.

M - Groene LED.
Geeft aan dat het display een stroom-

* +E VE waarde toont.

I

N en O - toetsen.
Wanneer LED A brandt, toont display H
IT | M de lasstroom- of lasspanningswaarden die
zijn gekozen met de toetsen.
Wanneer LED B brandt, toont display H het nummer van
het programma dat is gekozen met de toetsen. Wanneer
de keuze is voltooid, blijven de LED en het display 5
seconden lang branden
Wanneer LED C brandt, geeft display H aan of het
apparaat in de handmatige 2-takt modus (2T) of de
automatische 4-takt modus (4T) staat. De modus kan
worden gekozen met de toetsen. Wanneer de keuze is
voltooid, blijven de LED en het display 5 seconden lang
branden.

Met de 2 keuzeschakelaars R en S kunt u in elk syner-
gisch programma wisselen tussen de LED’s |, L, M; dis-
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play H toont dan afwisselend de lasstroom, de aanbevo-
len dikte en de lasspanning. Deze functie is nuttig om
vooraf te weten met welke lasstroom, lasspanning of
dikte u wilt lassen.

Wanneer de 2 toetsen tegelijk worden ingedrukt gedu-
rende ten minste 5 seconden, verschijnt het submenu,
waarin de volgende functies kunnen worden gekozen
met de toets E:

1 - Proplastijd.

Wanneer deze functie wordt gekozen, toont display H
de letter (E). Met een van de 2 toetsen kunt u de pro-
plastijd instellen. Deze kan variéren van 0,3 tot 5 secon-
den. Wanneer u de tijd instelt op 0, wordt de functie uit-
geschakeld. De functie is alleen actief tijdens het lassen.

2 - Pauzetijd van de proplasfunctie.

Wanneer deze functie wordt gekozen, toont display H
de letter (F). Met een van de 2 toetsen kunt u de pauze-
tijd tussen de proplassen instellen. Deze kan variéren
van 0,3 tot 5 seconden. Wanneer u de tijd instelt op 0,
wordt de functie uitgeschakeld. De functie is alleen
actief tijdens het lassen en als een proplastijd actief is.

3 - Terugbrandtijd.

Wanneer deze functie wordt gekozen, toont display H
de letter (b). Met een van de 2 toetsen kunt u instellen
gedurende welke tijd de lasdraad verder wordt doorge-
voerd uit de lastoorts nadat de gebruiker de schakelaar
heeft losgelaten. Deze tijd varieert van 0 tot 600 millise-
conden.

4 - Soft Start (snelheid).

Wanneer deze functie wordt gekozen, toont display H
de letter (A).

Hiermee wijzigt u de ingestelde draadsnelheid; deze
snelheid blijft actief gedurende de tijd die is ingesteld
door de Soft Start-functie (tijd).

De snelheid kan met de 2 toetsen N en O worden inge-
steld op 10% tot maximaal 150% van de ingestelde
draadsnelheid. Deze functie dient, samen met de Soft
Start-functie (tijd), om het opstarten van de lasboog te
verbeteren.

6 - Soft Start (tijd).

Wanneer deze functie wordt gekozen, toont display H
de letter (d).

Hiermee stelt u de tijd in dat de Soft Start-snelheid
actief blijft. Deze functie dient, samen met de Soft Start-
functie (snelheid), om het opstarten van de lasboog te
verbeteren.

Met de 2 toetsen N en O kan de Soft Start-tijd worden
ingesteld op een waarde tussen 0 en 1 seconde.

7- Snelheid ingesteld op de motor van de PULL 2010.
Met de twee toetsen O en N kan de snelheid van de
PULL 2010 worden gewijzigd binnen een bereik van -9
tot +9 in vergelijking met de ingestelde waarde. Deze
functie zorgt voor een maximale draaddoorvoer door de
motor van de draadaanvoerunit van het lasapparaat in lijn
te brengen met de motor van de PULL 2010.

De waarde op het display H wordt voorafgegaan door de
letter (H).

5 - Gasnastroomtijd.

Wanneer deze functie wordt gekozen, toont display H
de letter (P).

Met de twee toetsen N en O kan de gasstroom na het
lassen worden ingesteld op een waarde tussen 0 en 10
seconden.

Deze functie is vooral nuttig voor het lassen van roestvrij
staal en aluminium.

P- Instelknop.

Wanneer u een van de synergische
programma’s gebruikt, moet de indi-
cator van de knop op de aanduiding
SYNERGIC worden gezet. Wanneer
een synergisch programma is geko-
zen, toont display H de ingestelde
lasstroom.

Deze lasstroom komt overeen met een
bepaalde snelheid. Om de snelheid te
corrigeren, draait u de knop gewoon rechtsom om de
snelheid te verhogen of linksom om ze te verlagen.
Wijzigingen van de draadsnelheid worden altijd aange-
geven op display H door een stroomwaarde.

Wanneer het (handmatige) programma 00 wordt
gebruikt, kunt u hiermee de draadsnelheid instellen van
0 tot 20 meter per minuut.

Display H toont het aantal meter per minuut.

T - Snelkoppeling.
Sluit op deze koppeling de rode koelwaterslang
van de lastoorts aan.
U - Snelkoppeling.
Sluit op deze koppeling de blauwe koelwater-
slang van de lastoorts aan.
V - 10-pens connector.
Deze connector moet worden aangesloten

op de 10-pens mannetjeskoppeling van de
Pull 2010-toorts.

4.2 BEDIENINGEN OP HET ACHTERPANEEL VAN
DE UNIT

Q- Aansluiting gasslang.

GK] Hierop moet de gasleiding gasslang van de

tussenkabel worden aangesloten.
R - 14-polige connector.

Op deze connector moet de mannelijke 14-
polige connector van de tussenkabel wor-
den aangesloten.




S - Aansluiting.
Met deze aansluiting moet de losse laska-
+ belkoppeling van de tussenkabel worden
verbonden (positieve pool (+).

5 INWERKINGSTELLING

Monteer de lastoorts op de centraalaansluiting (A).
Controleer of de draaddiameter correspondeert met de
diameter die vermeld wordt op de draadaanvoerrol, en
monteer de rol draad. Controleer of de lasdraad door de
groef van de draadaanvoerrol loopt.

Alvorens de voedingskabel te verbinden met de stroom-
bron dient te worden nagegaan of de netspanning corre-
spondeert met de spanning van het lasapparaat, en of de
aarding deugdelijk is.

Schakel de stroombron in.

Haal het conische gasmondstuk van de lastoorts.
Schroef de contacttiphouder los.

Druk op de knop van de lastoorts en laat hem pas los als
de draad naar buiten komt.

Let op!! De lasdraad kan verwonding door perforatie ver-
oorzaken.

Richt de lastoorts nooit op lichaamsdelen wanneer de
lasdraad gemonteerd wordt.

Schroef de contacttiphouder terug en controleer of de
diameter van de contacttip gelijk is aan die van de
gebruikte draad.

Monteer het conische gasmondstuk.



BRUKSANVISNING FOR TRADMATARVAGN

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

1 FORSIKTIGHETSATGARDER
BAGSVETSNINGEN OCH -SKARNINGEN
E 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, bestall manual kod.3.300.758

BULLER
Denna utrustning alstrar inte buller som &verskri-
der 80 dB. Plasmaskarningen/svetsningen kan
alstra bullernivder 6ver denna grans. Anvandarna

ska darfor vidta de forsiktighetsatgarder som foreskrivs
av géllande lagstiftning.

ELEKTROMAGNETISKA FALT - Kan vara skadliga.
e Nar elektrisk strdbm passerar genom en

js' Q ledare alstras elektromagnetiska falt (EMF).
?%Sve‘cs- eller skarstrommen alstrar elektro-
—,\\\\ magnetiska falt runt kablar och generatorer.
1\\ e De magnetfalt som uppstar pa grund av

starkstrom kan paverka pacemakerfunktionen. Barare av
livsuppehéllande apparater (pacemaker) ska konsultera
lakaren innan de pabdrjar bagsvetsning, bagskarning,
gashyvling eller punktsvetsning eller gar in i lokaler dar
sadant arbete utfors.

e Exponering for elektromagnetiska falt i samband med
svetsning eller skarning kan ha okanda effekter pa halsan.
For att minska risken for exponering for elektromagnetis-
ka falt maste alla operatorer iaktta féljande regler:

- Se till att jordkabeln samt elektrodklammans eller
slangpaketets kabel hela tiden ar placerade intill
varandra. Tejpa garna samman dem om mdjligt.

- Linda inte jordkabeln eller elektrodklammans respek-
tive slangpaketets kabel runt kroppen.

- Sta aldrig mellan jordkabeln eller elektrodklammans
respektive slangpaketets kabel. Om jordkabeln finns
pa operatdrens hogra sida ska dven elektrodklam-
mans respektive slangpaketets kabel befinna sig pa
denna sida.

- Anslut jordkabeln till arbetsstycket s& nara svets-
eller skarzonen som mojligt.

- Arbeta inte ndra generatorn.

EXPLOSIONER
- Svetsa inte i narheten av tryckbehallare eller dar
det forekommer explosiva pulver, gaser eller
== angor. Hantera de gastuber och tryckregulatorer
som anvands vid svetsarbetena forsiktigt.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Denna utrustning &r konstruerad i &verensstdmmelse
med féreskrifterna i harmoniserad standard IEC 60974-10
(Cl. A) och far endast anvdndas f6r professionellt bruk
i en industrimilj6é. Det kan i sjalva verket vara svart att
garantera den elektromagnetiska kompatibiliteten i

en annan miljé an en industrimiljo.

NISKA PRODUKTER

Kassera inte elektriska produkter tillsammans
med normalt hushallsavfall!

| enlighet med direktiv 2002/96/EG om avfall som utgdrs
av elektriska och elektroniska produkter och dess
tillAmpning i 6verensstdmmelse med landets géallande
lagstiftning, ska elektriska produkter vid slutet av sitt liv
samlas in separat och lamnas till en atervinningscentral.
Du ska i egenskap av agare till produkterna informera
dig om godkanda &tervinningssystem via nirmaste ater-
férséljare. Hjalp till att varna om miljén och méanniskors
halsa genom att tillampa detta EU-direktiv!

KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVEN-
TUELL DRIFTSTORNING.

Ef KASSERING AV ELEKTRISKA OCH ELEKTRO-

1.1 VARNINGSSKYLT

Foéljande numrerade textrader motsvaras av numrerade
rutor pd skylten.
p

3098559
J

B. Tradmatarrullarna kan skada handerna.

C. Svetstrdden och trddmataren &r spénningssatta
under svetsningen. Hall hander och metallféremal pa
behorigt avstand.

1. Elstétar som orsakas av svetselektroden eller kabeln
kan vara dodliga. Skydda dig mot faran for elstétar.

1.1 Anvand isolerande handskar. Ror inte vid elektroden
med bara hander. Anvand inte fuktiga eller skadade
handskar.

1.2 Sékerstéll att du &r isolerad fran arbetsstycket som
ska svetsas och marken.




1.3 Dra ut natkabelns stickkontakt fore arbeten pa appa-
raten.

2. Det kan vara halsovadligt att inandas utslappen som
alstras vid svetsningen.

2.1 Hall huvudet pa behdrigt avstand fran utslappen.

2.2 Anvand ett system med forcerad ventilation eller
punktutsug for att avlagsna utslappen.

2.3 Anvéand en sugflakt for att avlagsna utslappen.

3. Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka explosion
eller brand.

3.1 Forvara brandfarligt material pa behorigt avstand
fran svetsomradet.

3.2 Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka brand. Se
till att det finns en brandsléckare i ndrheten och en
person som ar beredd att anvanda den.

3.3 Svetsa aldrig i slutna behallare.

4. Bégens stralning kan skada 6gonen och branna
huden.

4.1 Anvand skyddshjadlm och skyddsglaségon. Anvénd
lampliga horselskydd och skyddsplagg med knéppta
knappar &nda upp i halsen. Anvand hjalmvisir som
har filter med korrekt skyddsklass. Anvand komplett
skyddsutrustning fér kroppen.

5. L&s bruksanvisningen fére anvéndning av eller arbe-
ten pa apparaten.

6. Avlagsna inte eller dolj varningsetiketterna.

2 ALLMAN BESKRIVNING

SPECIFIKATIONER

Denna bruksanvisning vander sig till installatérer, ope-
ratdérer och servicepersonal.

Eventuell reklamation betraffande férluster eller ska-
dor maste koparen géra direkt till speditéren. Vid
varje begaran om information om svetsen ber vi Dig
uppge artikel och serienummer.

3 INSTALLATION

¢ Installationen av maskinen far endast utféras av kvalifi-
cerad personal.

e Alla anslutningar maste utféras i enlighet med géllande
normer och med full respekt for olycksférebyggande
lagar.

3.1 UPPSTALLNING

Ta ur vagnen frdn emballaget och placera den ovanpa
svetsen och vrid fast den med det medlevererade plast-
materialet.

Under den forsta starten ska operatdren vélja énskat till-
behdr for svetsen.

Maskinen kan startas efter det att generatorn har anslu-
tits till vagnen med hjélp av kopplingen.

Pa trddmatarvagnens display H visas tre blinkande
streck. For att valja onskat tillbenér ska du trycka pa
knappen N eller O s3 att svetsens tillbehor visas.

4 BESKRIVNING AV KONTROLLER

4.1 KONTROLLER PA MASKINENS FRONTPANEL

A - Gron lysdiod

Indikerar att displayen H visar strém- eller
_spénningsvérden som uppmats vid svets-
ning. Tryck pa nagon av véljarknapparna N och O for att
visa ett av dessa tva varden.

B - Gron lysdiod

| ndikerar att displayen H visar numret pa
_ det aktuella programmet.

For information om vilken diameter, typ av trdd och gas

som motsvarar det visade programnumret, se anvisning-
en pé den rorliga sidopanelen. Indikeringen pa displayen
H féregas alltid av bokstaven P.

C - Gron lysdiod
| ndikerar att svetsen ar installd pa automa-
_ tisk fyrtaktsfunktion.
Nar lysdioden ar slackt ar svetsen instélld p& manuell
tvataktsfunktion. Anvand valjarknapparna N och O for
att valja manuell eller automatisk funktion. Pa displayen
H visas texten 2t under den manuella tvataktsfunktionen
och texten 4t under den automatiska fyrtaktsfunktionen.
Om svetsen &r installd pa manuell tvataktsfunktion bor-
jar svetsningen nar knappen trycks ned och avbryts nér
knappen slapps upp.
Om svetsen &r installd pa automatisk fyrtaktsfunktion
borjar svetsningen nér brannarens knapp trycks ned.
Slapp upp knappen nér svetsarbetet har paborjats. For
att avbryta svetsningen &r det nédvandigt att trycka ned
och ater slappa upp knappen. Denna funktion ar avsedd
for langre svetsningsarbeten s3 att inte operattren trot-
tas ut av att hélla brannarens knapp nedtryckt.

-z T
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D - Gron lysdiod (trddmatningstest)

Indikerar att trd&dmatningsfunktionen &r aktive-
_ rad. Tryck pa slangpaketets knapp for att mata
ut trdden och reglera utmatningshastigheten med potentio-
metern P om du anvander slangpaketet Push-Pull.
Utmatningshastigheten regleras med knapparna UPP och

NED péa slangpaketets handtag. Displayen H visar utmat-
ningshastigheten i meter/minut nér lysdioden ar tand.

E - Valjarknapp

Nar du trycker pa denna knapp tands lys-
- dioderna B, C och D i tur och ordning.
N&r du befinner dig i undermenyn, som

aktiveras med de tva knapparna N och O, anvands
knappen fér att vélja punktsvetsning (E), pulssvetsning
(F), burn-back, mjukstartshastigheten, eftergas och
mjukstartstiden.

F - Gul lysdiod
Tands nar termostaten, sakerhetsknappen
- eller kylaggregatet avbryter svetsens drift.

G - Centraladapter

.l Till denna ska slangpaketet anslutas.

H - Display

@ (under nagra sekunder) bokstaven F som

féljs av ett nummer som identifierar pro-

gramvaruversionen. Dérefter visas bokstaven P som
foljs av ett nummer som identifierar det aktuella
svetsprogrammet.
e Nar det manuella programmet 00 anvands visar
displayen svetstrddens hastighet i meter/minut fére
svetsningen och strdm- eller spanningsvardet under
svetsningen.
¢ Vid anvandning av ett synergiprogram visas det lagra-
de strédm- eller spanningsvérdet eller den rekommende-
rade tjockleken. Under svetsningen visas stréom- eller
spéanningsvarden som uppmats vid svetsning.
e Nar lysdioden C valjs, visar displayen manuell (2t) eller
automatisk (4t) funktion. Nar lysdioden D véljs, visar
displayen meter/minut.
® Fdre svetsningen, nér du ar i undermenyn, visar
displayen punktsvetsningstiden, paustiden, burn-back-
tiden, mjukstartshastigheten, eftergastiden, mjukstartsti-
den, manuell (2t) eller automatisk (4t) funktion, tradmat-
ningsfunktionen i meter/minut och funktion for instélld
hastighet pa motorn f6r PULL 2003.

e Nar maskinen startar visar displayen

I - Gron lysdiod
Indikerar att displayen visar ett span-
ningsvarde.

AR +H /¥

L - Gron lysdiod

m Indikerar att displayen visar den rekom-
menderade tjockleken.

M - Gron lysdiod

Icrlfikerar att displayen visar ett stromvér-

N och O - Knappar

Né&r lysdioden A &r t&nd visar displayen H
de strém- eller spanningsvéarden som har

valts med knapparna.
Nar lysdioden B ar ténd visar displayen H numret pa
programmet som har valts med knapparna. Néar valet ar
klart forblir lysdioden tand och displayen visar valet i
ytterligare 5 sekunder.
Néar lysdioden C ar tand visar displayen H om den
manuella (2t) eller automatiska (4t) funktionen kan véljas
med knapparna. Nar valet &r klart forblir lysdioden tand
och displayen visar valet i ytterligare 5 sekunder.
Med hjélp av de tvd omkopplarna R och S gér det att
trycka pa en av de tva knapparna for att aktivera lysdio-
derna |, L och M véxelvis, ndr du &r inne i ett syner-
giprogram. Displayen H visar véaxelvis strotmmen, den
rekommenderade tjockleken och spanningen. Denna
funktion &r anvandbar om du i férvag vill veta vilken
strém, spanning eller tjocklek du ska svetsa med.
Genom att halla nere de tva knapparna i minst 5 sekun-
der kommer du till undermenyn, dar foljande funktioner
kan véljas med knappen E:

1 - Punktsvetsningstid

Displayen H visar bokstaven E ndr denna funktion valjs.
Med en av de tva knapparna gér det att reglera punkts-
vetsnings- eller bearbetningstiden som kan variera mellan
0,3 - 5 sekunder. Om tiden sétts till 0 &r funktionen deakti-
verad. Funktionen &r endast aktiverad om svetsning pagar.

2 - Paustid for pulssvetsning

Displayen H visar bokstaven F ndr denna funktion véljs.
Med en av de tva knapparna gér det att reglera paus-
tiden mellan tva svetsstrackor. Tiden kan variera mellan
0,3 - 5 sekunder. Om tiden sétts till 0 &r funktionen
deaktiverad. Funktionen ar endast aktiverad om svets-
ning pagar och om en punktsvetsnings- eller bearbet-
ningstid &r aktiverad.

3 - Burn-back

Displayen H visar bokstaven b ndr denna funktion valjs.
Med en av de tva knapparna gar det att reglera tiden for
hur lange svetstraden matas ut fran slangpaketet efter
det att anvéndaren har slappt upp knappen. Denna tid
kan regleras fran 0 till 600 millisekunder.

4 - Mjukstart (hastighet)

Displayen H visar bokstaven A nar denna funktion valjs.
Funktionen &ndrar tradhastigheten i forhallande till den
instéllda. Tradhastigheten forblir aktiv under en tid som
regleras av mjukstartsfunktionen (tid).

Med hjalp av de tva knapparna N och O kan starthastig-
heten &ndras mellan min. 10 % och max. 150 % av den
instéllda svetshastigheten. Denna funktion tillsammans
med mijukstartsfunktionen (tid) anvénds for att férbattra
b&gens tandning.

6 - Mjukstart (tid)

Displayen H visar bokstaven d nér denna funktion véljs.
Funktionen reglerar aktiveringstiden for mjukstartshastighe-
ten. Denna funktion tillsammans med mjukstartsfunktionen
(hastighet) anvands for att forbattra bagens tandning.

Med hjalp av de tva knapparna N och O kan mjukstarts-
tiden &ndras mellan min. 0 och max. 1 sekund.



7- Instélld hastighet pd motorn for PULL 2010

Med hjélp av de tva tangenterna O och N kan hastighe-
ten for PULL 2010 &ndras +/-9 enheter i férhallande till
det installda vardet. Denna funktion forbattrar tradfram-
matningen och synkroniserar motorn for svetsens trad-
matare med motorn fér PULL 2010.

Vardet pa displayen Hféregas av bokstaven H.

5 - Eftergas

Displayen H visar bokstaven P nar denna funktion valjs.
Med hjélp av de tva knapparna N och O kan gasutslap-
pet efter svetsningen stéllas in pa mellan 0 och 10
sekunder.

Denna funktion &ar sarskilt anvéndbar vid svetsning av
rostfritt stal och aluminium.

P - Regleringsvred

Vid anvandning av synergiprogram
ska vredets visare std pd SYNERGIC.
Nar ett synergiprogram véljs visar
displayen H vilken strém som har
stallts in.

Denna strébm motsvaras av en hastig-
het. For att 6ka respektive minska
hastigheten vrider du vredet medurs
respektive moturs.

Pa displayen H indikeras alltid &ndringarna av svetstra-
dens hastighet med ett strémvéarde.

Né&r programmet 00 (manuell) anvénds varierar svetstra-
dens hastighet mellan 0 och 20 meter/minut.

Displayen H visar meter/minut.

T - Kran med snabbkoppling
Det roda vattenroret fran slangpaketet ska
anslutas till denna koppling.
U - Kran med snabbkoppling
Det bla vattenroret fran slangpaketet ska anslu-
tas till denna koppling.

V - 10-poligt kontaktdon

Det 10-poliga hankontaktdonet foér brénna-
ren Pull 2010 ska anslutas till detta kontak-
tdon.

4.2 KONTROLLER PA VAGNENS BAKRE PANEL

Q - Anslutning for gasslang.

Foérlangningsslangen for gas ska kopplas till
denna anslutning.

R - 14-poligt kontaktdon.

W Till detta kontaktdon ska forlangningsslad-
dens 14-poliga hankontakt anslutas.

S - Uttag.

Till detta uttag ansluts félangningsslad-
dens |6sa effektkontakt (+-pol).

5 IGANGSATTNING

Montera svetspistolen pa den centrala adaptern (A).
Kontrollera att trddens diameter Overensstdmmer med
vérdet pa rullen och montera tradspolen. Kontrollera att
svetstraden passerar genom rullens skara.

Innan du ansluter stréomkallans natkabel ska du kontrolle-
ra att natspanningen Overensstimmer med vardet pd
svetsens markplat och att jordanslutningen ar effektiv.
Sla pa generatorn.

Dra ut det konformade gasmunstycket fran svetspistolen.
Skruva loss kontaktmunstycket.

Tryck pa knappen péa svetspistolen och slapp upp den
forst nar trdden kommer ut.

Varning!! Svetstraden kan férorsaka skarskador.

Rikta aldrig svetspistolen mot kroppsdelar vid montering
av svetstraden.

Skruva tillbaka kontaktmunstycket och forsakra dig om
att halets diameter motsvarar diametern pa den anvanda
traden.

Stick in det konformade gasmunstycket fér svetsning.
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OAHI'OZ XPHZEQY MONAAAY TPOPOAOZIAZ ZYPMATOZ

2HMANTIKO: TIPIN ©EXETE XE AEITOYPI'TA THN
2Y2KEYH AIABAXZTE TO TIIAPON EI'XEIPIAIO KAI
ATATHPEIZTE TO I'TA OAH TH AIAPKEIA THs ZQHs
THs 2Y2ZKEYHs 2E XQPO TIOY NA EINAI I'NQXTO
2TOYs ENAIAPEPOMENOTYS.

AYTH H XYZKEYH TIPETIEI NA XPHXIMOIIOIEITAI
ATIOKAEIZTIKA T'TA ENEPI'EIEs 2YTKOAAHZHs.

1 TIPO®YAAEElIs AZPAAEIAs

H 2YTKOAAHZH KAl TO KOVIMO ME
Egl TOZO MIIOPOTN NA ATIOTEAEZOYN

AITIEs KINAYNOY TTA XAs KAI TTA
TPITOYs, yu autdé o xpnoTns mpémeL va elval ekmat
SEVHEVOS WS TPOS TOUS KLYOUVOUS TOU TPOEPXOVTAL dTTO
TIS €VEPYELES OUYKONNONS Kdl TOU dvadépovTal GuvoT-
Tikd mapakdTo. 'a méd akpPels mAnpodopies (nTeloTe
TO €yXxeLptdlo pe kwdika 3.300758

©0PYBOs
Avtn kabeauvth M ovokew Sev mapdyel BoplBous
A‘ITOU va vmepPatvovr Ta 80 dB. H Siadikacta koyst-
HLATOS TAAORATOS/CUYKONNONS WTopel va Tapd-
veu opws BoplBous mépav auvtov Tou oplouv. I't avtd ol
XPNOTES TpéTeL va AapPdvour Ta TpoRBAeTOLeEVA amd TO
Nopo pétpa.

HAEKTPOMAI'NHTIKA TIEAIA-Mmopolv va elvar BhaBepd.
< e To mlekTpkd  pebpa  mouv  Siameprd
X

2 "

OTOLOVONTIOTE  Aywyd  TAPAYEL  TMAEKTPO"
?T%uayvn"rmd medta  (EM®). To pelpa  ovy-
—m KOMNONS 1 KOTAS TPOKANEL TAEKTPOUAYVT]
I{_\l TIkd Tedla yipw amd Ta KaAwdla Kat TLS
YEVUATPLES.

¢ To poyvnrcd medio Tov TPoEpyovIal omd VYNAAL pedpoTa

pmopel va €govv avtiktumo otV Agttovpyio Tov Prpatodorn.

Ot popeig tétoov €idovg LOTIKOV MAEKTPOVIKOV GLUGKELMV,

TPENEL VO GLIPBOVAELTOVV Y1ATPO 1| TOV 1510 TOV KATOGKEVOOTN

TPV OO TNV TPOGEYYIOT OTIG dUdIKOGIEG GLYKOAAN oG TOEOV,

KOTNG 1] GLYKOAANGNG 0KidOG GTOT.

e H ¢éxbBeon oTa mhekTpopayvnTikd medla NS  ovy-

KOMNONS 1 KOTMS HTopolr va €éxour dyvwoTeS €emdpd-

o€ls oY Lyelda.

Kdbe xelptoms, ylda va peLmoel Tous KLwdUVous Tou Tpo-

€pxovTal amd TNy €kBeon oTA MAEKTpPoORAyVNTLKA Tedia,

mpémel va Tnpel Tis akOloubes Sladlkaoles:

- Na ¢povtifel woTe kalwdlo ocwpaTos kat AaBldas
NA\ekTpodlov M ToOwmdas va pévow evopéva. Av
elvat duvatov, oTepenoTe Ta pall pe Tawla.

- Mny  TuMyeTe TOTé TA KANWOLA COHATOS KAl
AaBidas niekTpodlov N Towumidas ylpw ambd TO
owpa.

- My pévete moTé avdpeca O0TO KAAWOLO CWILATOS
Kal kawdlo NaBidas miekTpodlov 1 Towumidas. Av
TO Ka\wWdlo owpatos PBplokeTtar SeEid  ambd  TO
XELPLOTY, TO KaAwdLo TNns AaBidas miekTpodiov 1
TOWUTBaS TPémel va pelvel oTny (Sta mTAevpd.

- 2WOECTE TO KANDBLO OWUATOS OTO IETAAO UTO
kaTepyaoia 600 TO duvaTOV MO KOVTA OTNY TEPLOXN
OUYKONNONS 1 KOTM|S.

- Mnv epydlecTe kovTd OTN YEVVATPLA.

EKPH=ZEIs
* Mnv ekTelelTe ouyKoNNoELS kovTd O€ Boxela
umo Tleon 1 O€ Tapouoid EKPNKTIKOV OKOVOV,
= geplwr 1) aTpdv. XewplleoTe pe mpoooxy Tis dud-
A\es kAL Tous pubuLoTés mleons Tou  xpnolpomoLolvTal
KATA TLS €VEPYELES GUYKONNOTS.

HAEKTPOMAI'NHTIKH 2YMBATOTHTA

AuTr] | ouokev €lval KaTAoOKELAOWEVT oULbwrA HE TLS
€vdelEels TOU TeEPLEXOVTAL OTOV €VAPULOVIOPEVO  KAVOVL-
opd IEC 60974-10 (Cl. A) kav mpémeL va xpnotpomorelTar
uévo yLa emayyeNLaTikols okomols kal o€ PLopmxavikd
TeplBdNov. Oa pmopoloav, mpdyuarti, va vumdpxouv
SuokoMes oty €€aoddAion TS MAEKTPORAYYNTLKNS OUW-
BatémTas o€ TepLBdN\ov BLadopeTikd am ekeivo TS
Brounxavias.

2Y2KEYQN

Mnv metdrte T NAEKTPIKES Guokeveg pall e Ta

Kavovikd andpfinta!! Zopeova pe v Evpomaikn
Odnyia 2002/96/CE méve ota amdPAnTo TV NAEKTPIK®V Kot
NAEKTPOVIKAOV GUGKELMV KOl TV CYETIKN EQAPLOYN TNG LEGA
oto TAaicta ™G wybovoag eBvikng vopobesiag, ot Tpdg
TETOY O NAEKTPIKEG CLOKEVEG TPEMEL VAL GLAAEYOVTOL
EeY®PLOTA KOl VO LETAPEPOVTOL OE L0 LOVAOO OVOKOKAMGNG
oA T®V 01KOAOYIKG aroTteAespatikn. O 1010KTHTNG TNG
NAEKTPIKNG GVGKELNG TPETEL VO EVNEP®OET TAV®D GTOL
gykekpyéva cuothipato eneéepyuciog anofAT@V amd Tov
tomkd avtmpodomnd pog. Eeapudlovrag avt mv Evporain
Odnyia o koAvtepevoet 1o TepPdAlov Kot 1 avOpdmTIv
vyeia!

XAIAAYZH HAEKTPIKON KAl HAEKTPONIKQN

2E TIEPITITQXZH KAKHs AEITOYPI'TAs ZHTEIZTE TH
2YMITAPAZTAZH EIAIKEYMENOY TTPOZQITIKOTY.

1.1 IIINAKIAA TTPOETAOTIOTHXIEQN

To apBunuévo keipevo avtiototyel pe to apunpéve TeTpoym-
VKo TG TIVOKISoG.

B. To pold epeikvolod VIHATOG HTOPODY VO TAYDGOLV Ta,
XEPLOL.

C. To vijpa cuYKOAANONG KO TO YKPOLT EPEAKVGLLOV VILLOTOG
Bpiokovtat vtd Tdomn KaTd TV cuykOAAnon. Kpatiote ta
YEPLOL KOL TOL LETOAALKG OVTIKEIEVO GE OTOGTAON).

1. Ot niektpomin&io amd t0 NAEKTPOSIO GLYKOAANONG 1| TO
KoA®oo pmopel va givar Bavatmedpec. Ilpoctatevbeite
KatdAAN A v mepiodo niekTponingiog.

1.1 ®opéote ovOekTIKA pOVOTIKG Yavti. Mnv ayyilete to
NAEKTPOOI0 e TO Xéplo akdAvmta. Mnyv @opdte vypd 1
KOTEGTPOUEVO YAVTLOL.

1.2 Befoaiwbeite 6t1 glote pOVOUEVOL OO TO TEUAYIO TPOG
GLYKOAANOM 1 TO £00.0OC.

1.3 Amocuvdéate T0 PIg TOV KAAMIIOV TPOPOd0Giag TPV amd
TNV AgLTovpyic TNG UNYOVIG.

2. H eonvon te@v avaboupidoeoy amd v cuyKOAANGY Hop-
el va glvat Profepo yio v vyela.

2.1 Kpatmote 1o kel pokptd amd tig avabudsces.

2.2 Xpnolpomoote £va GUGTNLO OVOYKOGTIKOD OEPIGLOV 1
TOTTIKNG EKKEVMOONG Y10l TV KOTAPYNOT TV Vo LAGE®V.

2.3 XpnolHOTOMGOTE U0 OVEUIGTHPL OVOPPOPNONG Yol TV
Katdpynon Tov avadoudcemy.



3098559

3. Ot omnifeg mov mpokaAovVTAL O TNV GLYKOAANOT popel
Vo TPOKAAEGOVV EKPNEELS 1) TVPKAYIES.

3.1 Kpatiote 1o e0QAEKTO LAIKG HOKPLE OO TNV TEPLOYN
GLYKOAANOMG.

3.2 Ot omvOnpeg mov TpokaAovVTaL 0o TNV GVYKOAANGT Lo~
pel va mpokarécovv mupkaywd. Kpatiote éva mvpoofPe-
oTHPO LE TPOTO MOTE EVAL ATOLO VO, EIVOL G€ ETOLOTNTA VO,
TO YPNCUYLOTOGEL

3.3 Mnv cvykoAAdte TOTE KAEIGTA SO)EiaL.

4. Ot axrtiveg Tov TOEOL PTOPOVV VOL KAWOLV TOL LATLOL KoL VO
TPOKUALEGOVV EYKAVLLATA GTO SEPLLAL.

4.1 ®opécte kpAtog YLOAA ac@aAreing. XPNOLULOTOM|CTE
KOTAAANAQ TPOCTATEVTIKA YlOL TO QT KOl POUTEG LE
KAelotd 10 emAaipo. Xpnoyomomote HAoKESG KPAvY Ue
oiAtpa cwotol peyébovg. Popéote Evo TANPES TPOGTATED-
TIKO Y10. TO OO

5. Awpaote Tig 00NYiEG TPV YPNCYLOTOMCETE TNV UNYAvVI 1
aKOAOLONGTE OTTOLOONTOTE JLASIKAGIOL LLE OVTH.

6. Mnv agapeite Kot pnv KOAOTTETE TIG ETIKETEG TPOELOO-

moinong.
2 TENIKH TIEPITPA®H
2.1 OAHI'IEZ

AuTO TO €eyxelpldio ovvTdxbnke yLa Tnr ekmaldev-
oN TOU TPOOWTLKOU Tou €lval appodio yia Tnv
eykatdoTaon, TNy Aettouvpyla kal TNy CoUVTHPNON
TNS OUOKEUVNS OUYKOANNONS.

OmoLadrymoTe e€vdexdpevn SlapapTupla yLa ambAELES
N ¢Oopés mpémeL va ylvetar amd Tov ayopaoTy
oTov peTadopéa. Kdbe dopd mov {nTdTe mWAnpodo-
ples OxeTLKd e TNV OUCKeEVY, TapakaleloTe va
avadépeTe To €(Bos kaL Tov apLbud pnTpdov.

3 ETKATAXTAZH

e H eykatdoTaon TpémeL va €eKTeENelTal amod
€LOLKEVPEVO TPOTWTLKO.

® OAES OL OUVOETELS TPETEL VA €KTENOUVTAL CURPW:
VA L€ TOUS LOXVUOVTES KAVOVLOROUS KAl TNpwrTas
TApws TN vopobBeola mou mpoBAéTeTAL yia Tnv

amoduyn aATUXNHATLV.

3.1 TOTIOBETHZH

AdbaitpéoTe TN povdda Tpododoclas Amo TN CUOKEUA™
ola kat TOTMOBETHOTE TNV TWAVWw OTN OUOKEUN
OUYKOANNONS  XPNOLLOTOLOVTAS TNV Tpounbevdpevn
TeEPLOTPEPOREYT Bdon amd TAACTLKS UALKO.

Katd To mpwTo dvappa, o0 XeELPLOTHS TPETEL VA
StaNéEel Tov kwdLKS TOU CUYKOANNTT) Tou BéAel va
XPNOLLOTOLOEL.

AdoV ouvdéoaTte TN YEVVTPLA OTO KAPOTOL HETW
s oUvdeomns, WUTopelTe va avdfeTe To pUnxdvnud.
v 08évn H Touv kapoTolov Tpododoolas cvppa-
T0oS €epdavilovtar 3 avaBooBnrdueves ypaupés, yia
va ouvex(OeTe TNV e€mAOYN apkel va TLECETE €va
amdé Ta 2 waiktpa N 1 O yia va epdaviceTe Tov
KOOLKGO TOU OUYKOANNTY Tou O€éNeTe va XPNOLUO™
TOLTOETE.

4. TIEPIT'PA®H XEIPIZMON
4.1 METQIIIKOI XEIPIZMOI THs MHXANHgs
A - AYXNIA mpdowvov xpwpaTos.

2nuaiver 6T n oforn H epdavider ™ Tium
_pef;pa’rog N TAONS TOU HETPLOUVTAL OTN
ouykONNon. [a va epdavicete pia amd Tis Svo TLUéS

apkel va méceTe éva amd Ta dvo MAKTpa emioyns N
katr O.

-z T

< U O Z




B - AYXNIA mpdowov xpdpaTos.

2nuaiver 6TL 1 006vn H epdavider Tov aptbud Touv xpn
OLHOTTOLOUPEVOU TpoypdppaTos. [ia va yvwpioeTe o€ TL
SlapeTpo, TUTO OUPUATOS KAl deplou avTLOTOLXEL O apL
Opos epdavilopévov mPOYPAUHATOS, dpkel VA GULBOUAEU
TelTe v odnyla Tou avaypddeTalr OTO €0LTEPLKO TOU
TAEVPLKOU kuwmTol épovs. H évdelén otny 0Bévn H mpon-
yeltar mavTa amé To ypdupa P.

C - ATXNIA mpdowou xp@uaTos.

_Znuaiva OTL 0 OUYKOANTNAS €lval o€ auTd
pato TpdmO 4 XpOvwy.

Otav n AYXNIA elvat ofnoTthy o ouykoANNTAS elvar oe
XxelpokivmTo TpdTO 2 xpdvwy. EvepydvTtas oTa mAAKTpA
emAoyns N kat O  emAéyeTar o XeLpokivnTos TPOTOS,
oty obdévn H oe avtiotoixla pe Tn xetpokivnTn A€
Tovpyla 2 xpovwv epdavifetar n évdel€n 21, oTov auTd
pato Tedémo 4 xpovav epdavileTar n évdelén 4.

Av 0 ouykoAnTIs €lvat oe xelpokivnTo TpoOTO 2 Xpdrwv,
apxllet n ouvykdANnon Otar méleTdal TO TANKTPO Kat
BLakdTTETAL OTAVY ATEAEVDEPWVETAL.

Av o ovykoMnTs €lvalr ge avtépato TpdéTO 4 XpodvWLY,
yia va apxloet n ouykOANNON TLECTE TO TANKTPO TOLL”
mdas. Aol Eexwnoel 1 Sadikacia, To TAKTpo pTopel
va ameleubepwbel.

[la va OSlakdfeTe TN OUYKONANOT) TEOTE KAl OATEAEU
BepoTe AN, AvuTdés o TPOTOS €lval KATAANNNOS  yLd
OUYKONNOELS pakpds Slapketas, dmouv 1 mleon Tdvw OTO
TANKTPO TOoTidas pmopel va kKovpdoeL To XELPLOTY,

D - AYXNIA mwpdowov xpdpaTtos. TeoT mpoxwprLaTtos
oUpLaTOS.

Aelxver 6TL 1 Aettovpyla mpoxwpnuaTos olppaTtos elvat
€EVEPYN, Yla va Byel To OUppa apkel va TLECETE TO TANK"
Tpo Towumidas kar va pubuloeTe Ty TaxvTTAa €E680U
pe To moTevolopeTpo P, av xpnoipomoieite Ty TOpmi-
Sa  TvonTIvA\, n TaximTa €Eb68ov pubulleTalr pe Ta
TAKTPa uTdowy mou PBplokovTatr otn Aafn s (dias
Towpmidas. H o86vn H, 6Tar n AYXNIA elvat avappévn,
enpavider Ty TaxiTTa €E6Sou o€ péTpa avd AemTo.

E - IIMkTpo emAoyts.

ITiélovTas avtd To MNAKTPO avdfour dtadoxikd ot AYX-
NIE> B, C, D.

OTav BplokdépacTe péoa ge deuTepelor Pevol TOU €vep”
yomotelTar pe Ta mAAkTpa N kat O, emAéyel TS Aew
Tovpyles - movTapipaTos (E), Slalelmovoas AetToupylas
(F), BupvBaxk, TaxiTnTas Tmpooéyylons, WeTd aeplov kal
XPOVOU TPOTEYYLOTS.

F - AYXNIA «kitpwov xpwparos.

AvdBeL 6Tar o BeppooTd™s M TO TAKTPO dodalelas 1)
N povdda PiEns SakdémTour TN AeLTOUpYld TOU OUYKON
ANT.

G - Kevtpwkr| otwdeon.
EdW ouwwdéeTtar n towumida ouvykOANNoNs.

H - 086vn.

e Otav avdfet m pnxavy, yia Aya Oev
@ TEPONeTTA, N 000V epdavilel mpWTA TO
vpdppa F owodevépevo amd évav aplbud

mov Oelyvel Tnv ekdoxn Tou Pppwape,
oTn ouwvéxela To ypdupa P ouwvodevdpevo amd évav apl
Opd mov Belxvel To TPOYpApA CUYKONANOMS O€ XpPNom.
e Xpnoipomowwvtas To  xetpoklvnto mpdypappa 00 m
o0bévn epdaviler, mpww TN ouykdNnon, TnY TaxOTNTA 0LP"
HATOS O€ PETPA avd AeTTO €V KATA TN OUYKOANNON TO
pebpa 1 TNV TdAOT).
e XpNOLHOTOLWVTAS €va dmd Tad OUVEPYLKA TPOYPALUATd,
TP TN ovykONnom, epdavifel To pebpa v Ty Tdom
TOU PO ATOONKEDTNKAY KAl TO OURBOUNEVOHEVO TAXOS.
Katd tn ovykdMnon epdavidel To pedpa 1 Tnv Tdom
TOU HETPLOUVTAL OTT OUYKOANNOM.
o Otav emMyetar 1 Avxvia C, epdavider TO XL
pokivnTo TpoOTO (2T) M auvtépaTto (47). OTav emMéyeTal 1
Auxvia D epdaviler Tta pétpa avd AemTo.
e [lpww ovykoNoeTe péoa oTO OSeuTepelov pevol, T
unxavn  Selyvel TO XPOVO TOVTAPLORATOS, TO XPOVO
mavons, To xpovo BuprBaxk, TNV TaxUTNTA TPOTEYYLONS,
TO Xpovo HETA aeplov, TO Xpovo TPOGEYYLONS, TOV TPOTO
XeLpokivnmns ouykOANnons (21) 1 avtépams (4T) kar Ta
LETPA avd AemTO TNs AeLToupylads TPoXwPNUATOS OUp”
patos kaboptotnke oTov kuwnmpa Tou PULL 2010.

[ - AYXNIA mpdowouv xpwpaTos.

an/a’w{a OTL M elwbamgépevn oty obérn
T elvar pea Tdom.

L - AYXNIA wpdowov xpwpaTos.

mimm’wﬂ OTL M epdaviléuevn otnr 0bovn
TIUY €lvar To OUPPBOVAEVOUEVO TTAXOS.

M - AYXNIA mpdowov xpdpaTos.

. imym Znpatver 6Tt M epdavilopevn oty obovn
: TR elvar éva pelpa.

N kat O - TIMjkTpa.

OTav n Auxvia A elvar avappévn n ofovn
IT IT H Oelxver TS TLpés pelbpaTtos 1M Tdons
EMAEYUEVES E TA TANKTPA.

Otav n Avxvla B elvar avappévn n obdvm H delyver Tov
aAplOpd  TPOYPAUULATOS €TIAEYUEVO [E Ta TAIKTPA KA,
LETA TO TéNOS TNns emAoyns, N AYXNIA kat n ametkd
vion oty ofovn Tapapérovr yia 5 SeuTepdeTTA.
Otav n Auyvia C eilvat avappévn n o8ovn H deixver av
eloaoTe 0TO XxelpoklvmTo 2T M AUTORATO TPOTO 4T TOU
eMAEYOVTAL PE Ta TMKTPA. MeTd To TéNOS TN €TNo-
vis, N AYXNIA kat n amewkévion oty obdvn mapapé-
vour Yo 5 SeUTEPONETITA.
EvepydvTas oTovs 2 petaldkTtes R kat 8 péoa oe éva
OTIOLOOYTIOTE  CUVEPYLKO Tpoypdppa, TélovTas €éva amod
Ta 2 TAAKTpA €evepyormoLolvTal evarkakTikd ot AYXNIEX
I, L, M kat n 006vn H epdavider evalakTikd To pelua,
TO OURPBOVNEVOUEVO TAXOS KAl TNy Tdorm. AuvTh mn AeL
Toupyla €lvat xpnotun oTav, mpoAnTTikd, Oa Tpémel va
yropileTe o0 ToOLd pevda, TAom 1 TdxXos Oéleve va
ovykoMnAoeTe. IliélovTas ouyxpovws Ta 2 TARKTPA yLd
5 OEUTEPONETITA TOUNAXLOTOV pTaivoupe oTo OeuTepeloV
pevol oOmov Bplokoupe Tis akdAovbes AeLToupyles Tov
emAéyovTal pe To mAAkTpo E:



1 - Xpbvos movtaplopaTos.

AdboU emAexBel avth 1 Aettovpyla n o6ovn H epdaviler
To ypdppa (E). Me éva amd Ta 2 TAAKTpa WTOpELTE va
puBploeTe To xpdVo TOVTAPlOPATOS 1 €pyacias TOU WO
pel va peTaB\nfel amd 0,3 ws S5 devuTepdiemTa. Av o
xpdros pubpiletar ge 0 mn AetTovpyla elvar amevepyo-
mounérn. H Aettovpyla elvar evepyn pévo katd Tn
OUYKOANNOT).

2 - Xpbvos mabons Tns Siakelmovcas AetTouvpylas.
Adol emhexBel avt) m Aettovpyla m obdvn H epdavidet
To ypdppa (F). Me éva amd Ta 2 m\MKTpa WmopelTe va
pulploeTe TO XpPOVO SLANELUHATOS avdpeoda OTO €vd Kal
0TO dANO SLdoTNUa CUYKOANNONS TOU WTOpel vd HeTa
BAnBel amd 0,3 ws 5 OdeuTepodemTa. Av o xpdros pubul-
LeTar ge 0, n Aettovpyla elval amevepyomounuévn. H Aev
Tovpyla elvar evepyn povo KATd Tn OUYKOANNOTM KAl av
éwal evepyds €vas omoLOGONTOTE XpOVOS TOVTAPLOPATOS
1 epyaoias.

3 - BupvBaxk.

Apol emhexBel auth n AetToupyla n oBovn H epdavidet
To ypdppa (b). Me éva amd Ta 2 TAAKTpA WTOpELTE va
pubpicete To xpovo kaTd Tov omolo To olppa Byaivet
amd TN TOUTSa ouykdAnons adod o XELPLOTNS aTeE"
NevBépwoe TOo TAKTpPo. O xpovos auTds PETABAANETAL
amd 0 ws 600 xLALooTd SeuTePONETTOU.

4 - TIpooéyywon (taxdmnTal.

Adol emlexOel avt n AetTovpyla n 06dvm H epdavidel
To ypdppa (A).

MeTaTtpémel ™Y TaxUTNTA CUPLATOS C€ OXEQN HE TNV
TPOOSLOPLOKEYT], AUTY TAPAREVEL €VEPYN Yla Xpdro TOu
pubuileTar amd T Aettopuyla mpooéyyions (xpovos).

H TaximTa pmopel va petafnbel pe ta 2 m\kTpa N
kat O amd 10° ws To moAD 150° Tns mpoodloplopéims
TaxUTNTAS OUYKOMNONS. AUTH 1 AeLToupyla, ouvduva-
opérn pe TN Aettoupyia mpooéyyions (xpovos), xpetd(e-
Tal yla va BeATiwveTar n avddreEn Tou TéHEOU.

5 - TIpooéyyion (xpovos).

AdoU emAexfel auth m AetTovpyla m obB6évn H epdavidel
To ypdppa (d).

Pubuiler 1o xpovo kaTd Tov omolo WéveL
TaxUTNTA TPOTEYYLONS.

Avt N AetTouvpyla, ouvduacpévn pe TN AeLToupyla Tpo-
oéyylons (taxbmmra), xpetdleTar yia va BeATLOVETAL T
avddreEn Touv THEOUL.

Me Ta 2 m\kTpa N kat O o xpdros Tpooéyylons Wmo-
pel va peTaBA\nfel amdé 0 ws 1 SevtepdiemTo.

evepyn M

6- TaxtmnTa mpoodloplopérn oTov kuwnmipa Tou IITAA
2010.

EvepyovTta: ota 2 m\iktpa O kat N m Taxitnta TOu
TIYAA 2010 peTaBdMeTar amd = 9 éw+t - 9 o€ oxéomn ue
TNV TPOCSLOPLOGIVET TLUT. AUTN T AELTOUPYLO ETLTPETEL
va BENTLOTOTOLNOETE TO TPOXWPNHA TOU CUPUATO:, CUY~
xpoviovTa: Tov kwnThpa Tpododooiar olppATO: TNE
unxavn: pe eketvov tou ITYAA 2010.

H Tupn mou SetxveTtar otny ofdvn H mponyeltar amd To

vpdppa (H).

7 - MeTd dépro.

AdboU emAexbel avth 1 Aettovpyia mn o8ovn H epdaviler
To ypdppa (P).

Me Ta 2 maxikTpa N kat O pmopel va peTaBAnfel amd
0 ws 10 Sevtepdhemta m €éEodos Tou aepiov oTO TéNOS
™S OUYKONNONS.

H Aettoupyla avtn elvat wdlattepa XpRoLpn OTaAv CUYKON
Aolvtat o avofeidnTos xd\uBas kal To aloupivio.

P - Kovuml péBuions.

OTav xpnoiomotelTal éva omoLodnmo-
TE OUVEPYLKO TPOYPAPHA O OelkTns
TOU KOUpTLOL Tpémel va Tebel oy
évdelén ZUNEPITX. EmMyovtas éva
ouvepyLlkd Tpoypappa, n obévn H Selyx-
VEL TO TPOOOLOPLOUEVO pPEDUA.

Avtd TO pelpa avTioTolxel O€  pLa
Tax0TNTA Kal, av BéleTe va TV SLop-
fwoeTe, apkel va TeploTpédEeTe  TO
koupl SeflboTpoda yia va Ty avén-
OETE KAL APLOTEPOOTPODGA yLd VA TNV €NATTWOETE.
2tnv 086vn H ot al\ayés TaxiTnTas cUppaTOS UTOSTIAW
vovTal mdvTa amd éva petpa. OTav xXpnoLpoTolelTal To
mpoypappa 00 (xetpokivnTo), pubuiler ™y TaxiTTA TOU
olppatos amd 0 ge 2 pétpa avd AemTo.

H o066vn H 8eixvel Ta pétpa avd AemTo.

T - ZtpddLyya Taxe’tag olvdeons.
€ duTY) TPETEL VA OUVOEETAL O KOKKLVOS CWAI|
‘ vas vepol Tov Byatver amd Ty ToLUTdA GUYKON
Anoms.
U - E‘rp()d)vy*ya Taxe[as' olvdeons.
€ aUTn TPETEL VA CUVBEETAL O HUTTAE CWANAVAS
vepov mou Byaivel amd TNy TOUTISA GUYKOAAT
on
V- ZivBeopo: 10 morwv.

e auTov mpémel va ouvdebel To apoevLKO
10 mohwv TN Towumidax Pull 2010.

4.2 XEIPIZMOI ZTON IIIZQ TIINAKA THX MONAAAX

- ‘Evwon cwiijva aepLov

Me autiy oudéeTalr o cwAjrAs aepLlov TNS

TPOEKTUAONS.
R - Ziwdeopos 14 mohwv.
: N Me autd ourdéeTar To apoevikd 14 moNwY
™S TPEKTAOTS.
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S - Tpia.
Me avm v mptla owdéeTtar o kwnTdS OVWOETHOS
toxlos TS TpoékTaons (méhos ~).

5 GEZH 2E AEITOYPITA

MovTdpeTe Y TOTIOA OUYKONANONS OTNY  KEVTPLKN
olvdeon (A).

EXMyETe 6TL M SudpeTpos Tou olpUaTOS AVTLOTOLXEL OTN
SLAPETPO TOU €VBELKVUTAL OTNVY KUALWOPLKT) TpododOTNoM
Kal TOmoPeTHOTE TNy kovholpd TOTOBETHOTE TNV KOUAOU
"pa Touv olppaTos. BeBaiwbeite OTL To olppa GUykONT
ons Tmepvd péca OTO AUAIKL OUNDKL TNS  KUNVOPLKNS
TPoPodOTNONS.

ITpw ouwdéceTe To KA wdLO Tpododooias Tns yevviTpLas
BeBatwbeite 6TL 1 Tdon OikTlOU avTioTolXel oty Tdom
TS OUOKEUNS OUYKONNOTS Kal eNYETE Tny amoTeNe"
opaTkOéTNTA Tns Tpllas yelwons.

Avdite TN yevvnTpLA.

AdalpéoTe TO TPOOTOULO TPOCTOULO aeplov amd TNy
TOLUTLOA.

AdalpéoTeE TO WTTEK.

ITiéoTe TO BLakdTTN TNS TOUTSAS KAl APOTE TO WOVO
6Tav Byaivel To olpua.

TTpocox®y” To oclppa cuvykOAnons pmopel va Tpokaréoel
TANYES.

Mnv kaTeuBlveTe TNy TOLUTIOA TPOS HEPN TOU CWUATOS
oTav TomofeTelTE TO OUPHA OUYKOANNONS.

BldwoTe mAN TO pmek e éyxovTas OTL 1) SLAUETPOS TNS
0TS LoOUTAL HE €KeLV TOU XPNOLILOTOLOVUEVOU CUpUa-
TOS.

TomofeTOTE TO TMPOCTOULO TPOCTOULO AEPLOU TUYKONAT
ons.



QUESTA PARTE E DESTINATA ESCLUSIVAMENTE AL PERSONALE QUALIFICATO.
THIS PART IS INTENDED SOLELY FOR QUALIFIED PERSONNEL.
DIESER TEIL IST AUSSCHLIEBLICH FUR DAS FACHPERSONAL BESTIMMT.
CETTE PARTIE EST DESTINEE EXCLUSIVEMENT AU PERSONNEL QUALIFIE.
ESTA PARTE ESTA DESTINADA EXCLUSIVAMENTE AL PERSONAL CUALIFICADO.
ESTA PARTE E DEDICADA EXCLUSIVAMENTE AO PESSOAL QUALIFICADO.
TAMA OSA ON TARKOITETTU AINOASTAAN AMMATTITAITOISELLE HENKILOKUNNALLE.
DETTE AFSNIT HENVENDER SIG UDELUKKENDE TIL KVALIFICERET PERSONALE.
DIT DEEL IS UITSLUITEND BESTEMD VOOR BEVOEGD PERSONEEL.
DENNA DEL AR ENDAST AVSEDD FOR KVALIFICERAD PERSONAL.

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






pos| DESCRIZIONE DESCRIPTION pos| DESCRIZIONE DESCRIPTION

01 | LATERALE SINISTRO LEFT SIDE PANEL 21 | CONNETTORE + CAVO CONNECTOR + CABLE

02 | LATERALE MOBILE HINGED SIDE PANEL 22 | TAPPO CAP

03 | BLOCCAGGIO LOCKING DEVICE 23 | BLOCCAGGIO LOCKING DEVICE

04 | ROSETTA WASCHER 24 | MANICO HANDLE

05 | CHIUSURA CLOSING 25 | COPERTURA COVER

06 | CORNICE FRAME 26 | SUPPORTO BOBINA COIL SUPPORT

07 | MANOPOLA KNOB 27 | GOLFARA EYEBOLT

08 | CIRCUITO DI CONTROLLO | CONTROL CIRCUIT 28 | RINFORZO REINFORCEMENT

09 | PROTEZIONE PROTECTION 29 | SPINA PLUG

10 | PANNELLO ANTERIORE | FRONT PANEL 30 | SHUNT COMPLETO COMPLETE SHUNT

11| CORPO ADATTATORE ADAPTOR BODY 31 | CERNIERA HINGE

12 | FLANGIA ADATTATORE ADAPTOR FLANGE 32 | LATERALE DESTRO RIGHT SIDE PANEL

13 | FASCIONE INFERIORE LOWER HOUSING 33 | RUOTA FISSA FIXED WHEEL

14 | TAPPO CAP 34 | SUPPORTO GIREVOLE SWIVELLING SUPPORT

15 | CIRCUITO PUSH-PULL PUSH-PULL CIRCUIT 35 | FONDO BOTTOM

16 | PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE 36 | SUPPORTO TORCIA TORCH SUPPORT

17 | PULSANTE SWITCH 37 | RACCORDO FITTING

18 | SUPPORTO BOBINA COIL SUPPORT 38 | RUOTA PIROETTANTE SWIVELING WHEEL

19 | PANNELLO POSTERIORE | BACK PANEL 39 | PROTEZIONE PROTECTION

20 | ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE 900 MOTORIDUTTORE COMPLETE WIRE FEED
COMPLETO MOTOR

La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre: numero di arti-
colo, matricola e data di acquisto della macchina, posizione e quantita
del ricambio.

When ordering spare parts please always state the machine item and
serial number and its purchase data, the spare part position and the
quantity.
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pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION pos |DESCRIZIONE DESCRIPTION
900| MOTORIDUTTORE COMPLETE WIRE FEED 914 | SUPPORTO PREMIRULLO| RIGHT ROLLER
COMPLETO MOTOR DESTRO PRESSER SUPPORT
901| MOTORIDUTTORE WIRE FEED MOTOR 915 | BLOCCAGGIO GRADUATQ ADJUSTMENT KNOB
902| TRAINAFILO COMPLETO | COMPLETE WIRE FEED 916 | GUIDAFILO WIRE DRIVE PIPE ASSY
903| ISOLAMENTO INSULATION 917 | POMELLO KNOB
904| PREMIRULLO DESTRO | COMPLETE RIGHT 918 | PROTEZIONE PROTECTION
COMPLETO ROLLER PRESSER 919 | ISOLANTE COMPLETO | INSULATION ASSY
906! ANELLO ELASTICO SNAP RING 921 | CORPO TRAINAFILO WIRE FEED BODY
907 PERNO oI 922 | CANNETTA GUIDAFILO | WIRE INLET GUIDE
908| MOLLA SPRING 923 | DISTANZIALE SPACER
909| PERNO PREMIRULLO DRIVE ROLL PIN 924 | INGRANAGGIO GEAR
910 RASAMENTO SHIM 925 | BLOCCAGGIO LOCKING DEVICE
911| INGRANAGGIO GEAR 926 | PERNO PIN
912| RULLO PREMIFILO WIRE PRESSING ROLLER |  [927 | RULLO TRAINAFILO WIRE FEED ROLLER
913| SUPPORTO PREMIRULLO| LEFT ROLLER
SINISTRO PRESSER SUPPORT
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CODIFICA COLORI WIRING DIAGRAM CODIFICA COLORI WIRING DIAGRAM
CABLAGGIO ELETTRICO | COLOUR CODE CABLAGGIO ELETTRICO | COLOUR CODE
A |NERO BLACK L | ROSA-NERO PINK-BLACK
B |ROSSO RED M | GRIGIO-VIOLA GREY-PURPLE
C |GRIGIO GREY N | BIANCO-VIOLA WHITE-PURPLE
D |BIANCO WHITE O | BIANCO-NERO WHITE-BLACK
E |VERDE GREEN P | GRIGIO-BLU GREY-BLUE
F [VIOLA PURPLE Q | BIANCO-ROSSO WHITE-RED
G |GIALLO YELLOW R | GRIGIO-ROSSO GREY-RED
H |BLU BLUE S | BIANCO-BLU WHITE-BLUE
K | MARRONE BROWN T |NERO-BLU BLACK-BLUE
J |ARANCIO ORANGE U | GIALLO-VERDE YELLOW-GREEN
| |ROSA PINK V | AZZURRO BLUE
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