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MANUALE DI ISTRUZIONI PER SALDATRICI A FILO

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

1 PRECAUZIONI DI SICUREZZA

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

ALTRI, pertanto I'utilizzatore deve essere istruito contro i

rischi, di seguito riassunti, derivanti dalle operazioni di

saldatura. Per informazioni piu dettagliate richiedere il

manuale cod.3.300758

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

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

CAMPI ELETTROMAGNETICI- Possono essere dannosi.
< ’ - La corrente elettrica che attraversa qualsi-
4 Q asi conduttore produce dei campi elettro-

3?\. magnetici (EMF). La corrente di saldatura o

im di tagllc_) genera campi elefttromagnetlm at-

torno ai cavi e ai generatori.

- | campi magnetici derivanti da correnti elevate possono

incidere sul funzionamento di pacemaker. | portatori di

apparecchiature elettroniche vitali (pacemaker) devono

consultare il medico prima di avvicinarsi alle operazioni

di saldatura ad arco, di taglio, scriccatura o di saldatura

a punti.

- L’ esposizione ai campi elettromagnetici della saldatura

o del taglio potrebbe avere effetti sconosciuti sulla salute.

Ogni operatore, per ridurre i rischi derivanti dall’ esposi-

zione ai campi elettromagnetici, deve attenersi alle se-

guenti procedure:

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

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

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

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

- Non lavorare vicino al generatore.

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

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

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

CHE ED ELETTRONICHE.

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

ESMALTIMENTO APPARECCHIATURE ELETTRI-

IN CASO DI CATTIVO FUNZIONAMENTO RICHIEDETE
LASSISTENZA DI PERSONALE QUALIFICATO.

1.1 TARGA DELLE AVVERTENZE

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

sosesy

B. Irullini trainafilo possono ferire le mani.

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




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

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

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

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

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

2.1 Tenere la testa lontana dalle esalazioni.

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

2.3 Utilizzare una ventola di aspirazione per eliminare le
esalazioni.

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

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

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

3.3 Non saldare mai contenitori chiusi.

4. |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 DESCRIZIONI GENERALI
2.1 SPECIFICHE

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

Questo apparecchio € una sorgente di tensione co-
stante adatto alla saldatura MIG/MAG. Controllare, al
ricevimento,che non vi siano parti rotte o avariate.

Ogni eventuale reclamo per perdite o danni deve es-
sere fatto dall’acquirente al vettore. Ogni qualvolta si
richiedono informazioni riguardanti la saldatrice, si
prega di indicare ’articolo ed il numero di matricola.
2.2 SPIEGAZIONE DEI DATI TECNICI RIPORTATI
SULLA TARGA DI MACCHINA.

L’ apparecchio € costruito secondo le seguenti norme:

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

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

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

Trasformatore-raddrizzatore trifase.

—

MIG/MAG. Adatto per saldatura a filo continuo.

Caratteristica piatta.

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

uo. Tensione a vuoto secondaria.

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

12. Corrente di saldatura

u2. Tensione secondaria con corrente di sald. 12

u1. Tensione nominale di alimentazione.

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

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

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

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

Idonea a lavorare in ambienti con rischio
accresciuto.

641
MIG/MAG | MIG/MAG

Tensione di rete U1 3x230V | 3x400V
Tolleranza U1 +10% +10%
Frequenza rete 50/60 Hz 50/60 Hz
Fusibile ritardato 25A 15A

15,9 kVA 40%
Potenza assorbita 10,7 kVA 60%

7,6 kVA 100%
grcr):;exgamento alla rete 0,088Q
cos @ 0.99
Gamma corrente saldatura 35 - 350A
X (fattore di servizio) 350 A 40%
Secondo norme IEC 60974-1 290 A 60%

220 A 100%
Tensione a vuoto UO 42V
Classe emissioni EMC A
Rendimento n >85%
Consumo standby <50W
Classe di sovratensione Il
Grado d’inquinamento 3
secondo IEC 60664
Certificazioni S, CE
Grado di protezione IP21S
Peso 95 kg
Dimensioni (LxPxH) 542x915x795 mm




NOTE:

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

2- Questa attrezzatura & conforme alla norma IEC 61000-
3-12 a condizione che I'impedenza massima Zmax
ammessa dell'impianto sia inferiore o uguale a 0,088
(Art. 641) al punto di interfaccia fra I'impianto dell’uti-
lizzatore e quello pubblico. E’ responsabilita dell”’in-
stallatore o dell’utilizzatore dell’attrezzatura garantire,
consultando eventualmente l'operatore della rete di
distribuzione, che I'attrezzatura sia collegata a un’ali-
mentazione con impedenza massima di sistema am-
messa Zmax inferiore o uguale a 0,088 (Art. 641).

2.3 DESCRIZIONE DELLE PROTEZIONI

2.3.1 Protezione termica

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

3 INSTALLAZIONE

¢ L'installazione della macchina deve essere fatta da
personale qualificato.

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

Controllare che la tensione di alimentazione corrisponda
al valore indicato sul cavo rete. Se non & gia montata,
collegare una spina di portata adeguata al cavo di ali-
mentazione assicurandosi che il conduttore giallo/verde
sia collegato allo spinotto di terra.

La portata dell’interruttore magnetotermico o dei fusibili,
in serie all’alimentazione, deve essere uguale alla corren-
te 1 assorbita dalla macchina.

3.1. MESSA IN OPERA

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

Collocare la saldatrice in un ambiente ventilato.

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

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

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

3.2 COLLEGAMENTI INTERNI

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

¢ Dopo il collaudo finale la saldatrice viene collegata
alla tensione indicata sul cavo dialimentazione.
¢ Per cambiare tensione di alimentazione togliete il
laterale destro e disponete i collegamenti della mor-
settiera cambiatensione come indicato in figura.
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Fig. 2

¢ La tensione di alimentazione, sui generatori mono-
fasi, non pud essere cambiata.

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

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

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

3.3 COLLEGAMENTI ESTERNI

3.3.1 Connessione della pinza di massa.

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



3.3.2 Posizionamento della bombola e collegamento
del tubo gas

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

e La bombola non deve essere piu alta di 1,65m .

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

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

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

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

4 COMANDI SUL FRONTALE DEGLI APPARECCHI

4.1 EVO SYNERGIC (Fig. 4).
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A- Tasto di selezione.

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

Quando siamo all’interno del sotto menu
attivato dai 2 tasti Q ed R, seleziona le funzioni di
accostaggio, variazione della velocita del motore del
PULL 2003 e post gas.

B- LED di colore verde.

- Segnala che il display S visualizza il numero

di programma in uso.

Per conoscere a quale diametro, tipo di filo
e gas corrisponde il numero di programma visualizzato
e sufficiente consultare l'istruzione posta all’interno del

laterale mobile. Lindicazione sul display S &€ sempre
preceduta dalla lettera P.

C- LED di colore verde.

Segnala che il display S visualizza il tempo
- di puntatura o di lavoro. La durata di questo

tempo € regolabile da 0,3 a 5 secondi. Se il
tempo e regolato a 0 la funzione & disattivata. La funzione
e attiva solo se si sta saldando. Il valore indicato sul
display S & sempre preceduto dalla lettera t.

D- LED di colore verde.

Segnala che il display S visualizza il tempo
- di pausa tra un tratto di saldatura ed un

altro. La durata di questo tempo e regolabile
da 0,3 a 5 secondi. Se il tempo & regolato a 0 la funzione
e disattivata. La funzione & attiva solo se il tempo di
saldatura & diverso da 0 e se si sta saldando. Il valore
indicato sul display S & sempre preceduto dalla lettera t.

E- LED di colore verde (Burn-Back).

Segnala che il display S visualizza il tempo
in cui il filo fuoriesce dalla torcia di
saldatura, dopo che 'operatore ha lasciato
il pulsante. Questo tempo €& variabile da 10 a 400 milli
secondi. Il valore indicato sul display S & sempre
preceduto dalla lettera t.

F- LED di colore giallo.

_ Siaccende quando il termostato interrompe

il funzionamento della saldatrice.
G- LED di colore verde.

Si accende e si spegne ad intermittenza,
quando il connettore della torcia PULL
2003 e connesso al connettore 1.

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

I- Connettore 10 poli.

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

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

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

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

P- Manopola di regolazione.

Regola la velocita del filo, ed € attiva solo quando si utilizza
la torcia di saldatura standard e non la torcia PULL 2003 o
lo SPOOL- GUN. Quando si utilizza il programma 00, varia
la velocita del filo di saldatura da 0 a 20 metri/minuto.
Quando si utilizza un qualsiasi programma sinergico




’indice della manopola deve essere posto sulla scritta
SYNERGIC. Scegliendo un programma sinergico, il
display S indica la corrente impostata dal programma
scelto. Questa corrente corrisponde ad una velocita, se
si vuole correggerla & sufficiente, ruotare la manopola in
senso orario, per aumentarla oppure, ruotarla in senso
antiorario, per diminuirla. Sul display S i cambiamenti di
velocita di filo vengono sempre indicati da una corrente.

Q e R- Tasti.
e Quando il LED B & acceso il display S
IT IT indica il numero di programma selezionato
dai 2 tasti, finita la selezione il LED rimane
acceso per altri 5 secondi e poi si spegne.
* Quando il LED C & acceso il display S indica il tempo
selezionato dai 2 tasti, finita la selezione il LED rimane
acceso per altri 5 secondi e poi si spegne.
e Quando il LED D & acceso il display S indica il tempo
selezionato dai 2 tasti, finita la selezione il LED rimane
acceso per altri 5 secondi e poi si spegne.
e Quando il LED E ¢ acceso il display S indica il tempo
selezionato dai 2 tasti, finita la selezione il LED rimane
acceso per altri 5 secondi e poi si spegne.
¢ Quando i LED B, C, D, E sono spenti e siamo all’interno
di un qualsiasi programma sinergico, premendo uno dei
2 tasti, il display S indica alternativamente la corrente
impostata o lo spessore in millimetri consigliato.
Agendo sui 2 commutatori N e O si potra vedere sul
display S l'aumento o la diminuzione istantanea del
valore selezionato, questa funzione & utile quando,
preventivamente si vuole sapere a quale corrente o
spessore vogliamo iniziare la saldatura.
e Premendo contemporaneamente i 2 tasti per
almeno 5 secondi entriamo nel sotto menu, dove
troviamo 3 funzioni, selezionabili tramite il tasto A:

1- Accostaggio ( velocita).

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

La velocita pu0 essere variata tramite i 2 tastiQ e R da un
10% ad un massimo del 150% della velocita di saldatura
impostata.

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

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

3- Post gas.

Mediante i 2 tasti Q e R si puod variare da 0 a 5 secondi
I'uscita del gas alla fine della saldatura. Questa funzione
€ particolarmente utile saldando acciaio inossidabile e
alluminio. 1l valore indicato sul display S € preceduto
dalla lettera (P).

4- Accostaggio (tempo).

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

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

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

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

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

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

S- Display.

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

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

5 SALDATURA
5.1 MESSA IN OPERA

Controllare che il diametro del filo corrisponda al diametro
indicato sul rullo trainafilo e che il programma prescelto
sia compatibile con il materiale e il tipo di gas. Utilizzare
rulli trainafilo con gola ad “U” per fili di alluminio e con
gola a “V” per gli altri fili.

5.2 LA MACCHINA E PRONTA PER SALDARE

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

¢ Connettere il morsetto di massa al pezzo da saldare.

¢ Posizionare l'interruttore su 1.

e Togliere I'ugello gas.

e Svitare 'ugello portacorrente.

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

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

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

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

e Montare I'ugello gas.



5.3 SALDATURA DEGLI ACCIAI AL CARBONIO CON
PROTEZIONE GASSOSA.

Per la saldatura di questi materiali &€ necessario :

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

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

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

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

5.4 SALDATURA DEGLI ACCIAI INOSSIDABILI

La saldatura degli acciai inossidabili della serie 300, deve
essere eseguita con gas di protezione ad alto tenore di
Argon, con una piccola percentuale di ossigeno O2 o di
anidride carbonica CO2 circa il 2%. Non toccare il filo
con le mani. E importante mantenere sempre la zona di
saldatura pulita per non inquinare il giunto da saldare.

5.5 SALDATURA DELLALLUMINIO

e Argon puro come gas di protezione.

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

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

e Per la saldatura dell’alluminio si devono utilizzare le
torce: PULL 2003 Art. 2003 o

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

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

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

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

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

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

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

e Utilizzare rulli trainafilo adatti al filo di alluminio.

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

6 DIFETTI IN SALDATURA

1 DIFETTO -Porosita (interne o esterne al cordone)

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

¢ |[nduttanza insufficiente.
e Mancanza di un preriscaldatore del gas di
protezione di CO2

7 MANUTENZIONE

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

7.1 MANUTENZIONE GENERATORE

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

7.2 ACCORGIMENTI DA USARE DOPO UN
INTERVENTO DI RIPARAZIONE.

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






INSTRUCTION MANUAL FOR WIRE WELDING MACHINE

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

1 SAFETY PRECAUTIONS

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

user must therefore be educated against the hazards,

summarized below, deriving from welding operations.

For more detailed information, order the manual code

3.300.758

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS - May be dangerous.

< - Electric current following through any con-

o Q ductor causes localized Electric and Ma-

37 QN gnetic Fields (EMF). Welding/cutting current

:{—ﬁ'\\ creates EMF fields around cables and po-

- wer sources.

- The magnetic fields created by high currents may affect

the operation of pacemakers. Wearers of vital electronic

equipment (pacemakers) shall consult their physician be-

fore beginning any arc welding, cutting, gouging or spot

welding operations.

- Exposure to EMF fields in welding/cutting may have

other health effects which are now not known.

- All operators should use the followingprocedures in or-

der to minimize exposure to EMF fields from the welding/

cutting circuit:

- Route the electrode and work cables together

- Secure them with tape when possible.

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

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

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

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

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

lators used in welding operations should be handled with
care.

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY.

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

Ef Do not dispose of electrical equipment together
B ) with normal wastelln observance of European
Directive 2002/96/EC on Waste Electrical and Electronic

DISPOSAL OF ELECTRICAL AND ELECTRONIC
EQUIPMENT.

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

IN CASE OF MALFUNCTIONS, REQUEST ASSISTANCE
FROM QUALIFIED PERSONNEL.

1.1 WARNING LABEL

The following numbered text corresponds to the label
numbered boxes.
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B. Drive rolls can injure fingers.

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

1 Electric shock from welding electrode or wiring can
kill.

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

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

1.3 Disconnect input plug or power before working on
machine.

2 Breathing welding fumes can be hazardous to your
health.

2.1 Keep your head out of fumes.

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




2.3 Use ventilating fan to remove fumes.

3 Welding sparks can cause explosion or fire.

3.1 Keep flammable materials away from welding.

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

3.3 Do not weld on drums or any closed containers.

4  Arc rays can burn eyes and injure skin.

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

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

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

2 GENERAL DESCRIPTION
2.1 SPECIFICATIONS

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

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

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

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

2.2 EXPLANATION OF TECHNICAL SPECIFICATIONS

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

Three-phase transformer-rectifier.
Flat characteristic.

MIG/MAG. Suitable for continuous electrode welding.

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

uo. Secondary open-circuit voltage.

X. Duty cycle percentage.
The duty cycle expresses the percentage
of 10 minutes during which the welding
machine may run at a certain current without
overheating.

12. Welding current

u2. Secondary voltage with welding current 12.

U1. Rated supply voltage

1~ 50/60Hz 50- or 60-Hz single-phase power supply.
3~ 50/60Hz 50- or 60-Hz three-phase power supply.

1 max Maximum absorbed current value.

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

IP21S Protection rating for the housing.

Grade 1 as the second digit means that this
equipment is suitable for use outdoors.
Suitable for use in high-risk environments.

641
MIG/MAG | MIG/MAG

Mains voltage U1 3x230V | 3x400V
Tolerance U1 +10% +10%
Mains frequency 50/60 Hz 50/60 Hz
Delayed fuse 25A 15A
Power consumed 15,9 kVA 40%

10,7 kVA 60%

7,6 kVA 100%
Mains connection Zmax 0,088 Q2
Cos ® 0.99
Welding current range 35 - 350A
X Duty cycle according to 350 A 40%
standard IEC 60974-1 290 A 60%

220 A 100%
Open-circuit voltage U0 42V
F'\)"rae’s‘glr‘;“ welding gas 6 bar / 87 psi
EMC emissions class A
Performance n >85%
Consumption in stand-by <50W
Overvoltage class 1
Degree of pollution 3
according to IEC 60664
Certifications S, CE
Degree of protection IP21S
Weight 95 kg
Dimensions (WxDxH) 542x915x795 mm

NOTES:

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

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

2.3 Overload cut-out

This machine is protected by a thermostat, which prevents
the machine from operating if the allowable temperatures
are exceeded. In these conditions the fan continues to
operate.



3 INSTALLATION

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

Make sure that the supply voltage corresponds to the
value indicated on the power cable. If it is not already
fitted, connect a plug suited to the power cable, making
sure that the yellow/green conductor is connected to the
earth pin.

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

3.1 PLACEMENT

.

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

Place the welding machine in a ventilated area.

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

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

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

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

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

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

¢ To change the supply voltage, remove the right side
panel and arrange the voltage change terminal board

connections as shown in the figure.
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¢ The supply voltage may not be changed on single-
phase power sources.

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

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

3.3 EXTERNAL CONNECTIONS

3.3.1 Connecting the mass clip.

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

3.3.2 Cylinder placement and connecting the gas
hose

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

¢ The gas cylinder must not be higher than 1.65m.

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

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

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

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



4 CONTROLS ON THE FRONT OF THE MACHINES

4.1 EVO SYNERGIC (Fig. 4).
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A- Selection key.

Pressing this key causes the LEDs B, C, D
and E to light in sequence.

From within the sub-menu activated by the
2 keys Q and R, select the Soft Start, PULL 2003 motor
speed variation, and post gas functions.

B

B- Green LED (PROGRAM).

Signals that the display S shows the program
number being used.

Check the instructions posted inside the
mobile side panel for the diameter, wire type and gas
corresponding to the program number displayed.

The figure on the display S is always preceded by the
letter P.

C- Green LED.

Signals that the display S shows the spot
welding or working time. The length of this
time is adjustable from 0.3 to 5 seconds.
Setting the time to 0 disables the function. The function is
active only while welding. The value shown on the display
S is always preceded by the letter t.

D- Green LED.

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

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

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

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

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

connector of the PULL 2003 torch ois
connected to the connector .

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

I- 10-pin connector.

This connector must be connected to the 10-pin patch
connector of the PULL 2003 torch. L-M Earth sockets.
Sockets to which to connect the earth cable. (Some
versions have a single earth socket ).

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

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

P- Setting knob.

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

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

When using any synergic program, the knob indicator
must be set to the label SYNERGIC. Choose a synergic
program; the display S indicates the current set by the
selected program. This current corresponds to a given
speed. If you wish to correct this speed, simply turn
the knob clockwise to increase or counter-clockwise to
decrease. Changes in wire speed are always indicated on
the display S by a current.

Q and R- Keys.
e When the LED B is lit, the display S shows
IT IT the program number selected by the 2 keys.
Once the selection has been completed the
LED remains lit for 5 more seconds, then shuts off.
e When the LED C is lit the display S shows the time
selected by the 2 keys. Once the selection has been
completed the LED remains lit for 5 more seconds, then
shuts off.
e When the LED D is lit, the display S shows the time
selected by the 2 keys. Once the selection has been
completed the LED remains lit for 5 more seconds, then
shuts off.




e When the LED E is lit the display S shows the time
selected by the 2 keys. Once the selection has been
completed the LED remains lit for 5 more seconds, then
shuts off.

e When the LEDs B, C, D, and E are off and we are within
any synergic program, pressing one of the 2 keys will
cause the display S to show either the current set or the
recommended thickness in millimeters.

Adjusting the 2 selector switches N and O allows you
to immediately see, on the display S, the increase or
decrease in the value selected. This function is used
when one wishes to know in advance at what current or
thickness welding is to begin.

* Pressing the 2 keys simultaneously for at least 5
seconds causes us to enter the sub-menu, where we
find 3 functions that may be selected via the key A:

1- Soft Start (speed).

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

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

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

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

3- Post gas.

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

4- Soft Start (time).

Adjusts the time for which the Soft Start speed remains
active. This function, combined with the Soft Start function
(speed), serves to improve arc striking.

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

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

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

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

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

Press and release the trigger again to stop welding. This
setting is suitable for long-term welding, where the welder
may tire of holding down the torch trigger. The value

shown on the display S is preceded by the symbols 2T
and 4T).

S- Display.

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

Using the synergic programs it always displays the
current.

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

5 WELDING

5.1 Installation

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

5.2 THE MACHINE IS READY TO WELD

When using the Pull-2003, follow the instructions
enclosed.

e Connect the earth clamp to the workpiece.

e Set the switch to 1.

® Remove the gas nozzle.

e Unscrew the contact tip.

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

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

e Caution: keep your face away from the gun tube
assembly while the wire is coming out.

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

¢ Assemble the gas nozzle.

5.3 WELDING CARBON STEELS WITH GAS
PROTECTION

In order to weld these materials you must:

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

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

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

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



5.4 WELDING STAINLESS STEEL

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

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

5.5 WELDING ALUMINUM

In order to weld aluminum you must use:

* Pure Argon as the protection gas.

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

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

e |n order to weld aluminum you must use the torches:
PULL 2003 Art. 2003.

NOTE: If only a torch prepared for steel wires is available,
it must be altered as follows:

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

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

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

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

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

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

e Use wire feeder rollers suitable for aluminum wire.

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

6 WELDING DEFECTS

1 DEFECT- Porosity (within or outside the bead)
CAUSES e Electrode defective (rusted surface)
e Missing shielding gas due to:

- low gas flow

- flow gauge defective

- regulator frosted due to no preheating of
the CO2 protection gas

- defective solenoid valve

- contact tip clogged with spatter

- gas outlet holes clogged

- air drafts in welding area.

- Shrinkage cracks

e Wire or workpiece dirty or rusted.

¢ Bead too small.

® Bead too concave.

e Bead too deeply penetrated.

- Side cuts

* Welding pass done too quickly

e | ow current and high arc voltages.
4 DEFECT - Excessive spraying

2 DEFECT
CAUSES

3 DEFECT
CAUSES

CAUSES e Voltage too high.
¢ Insufficient inductance.

¢ No preheating of the CO2 protection gas.
7 MAINTENANCE

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

7.1 GENERATOR MAINTENANCE

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

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

7.2 PRECAUTIONS AFTER REPAIRS.

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



BEDIENUNGSANLEITUNG FUR LICHTBOGENSCHWEISSMASCHINEN

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

1 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

A[I]:D]] DAS LICHTBOGEN§CHWEISSEN UND
SCHNEIDEN KANN FUR SIE UND ANDERE
GESUNDHEITSSCHADLICH SEIN; daher muB der Be-
nutzer Uber die nachstehend kurz dargelegten Gefahren
beim SchweiBen unterrichtet werden. Fir ausfliihrlichere
Informationen das Handbuch Nr. 3.300758 anfordern.

LARM
Dieses Gerat erzeugt selbst keine Gerdusche, die
80 dB Uberschreiten. Beim Plasmaschneid- und
PlasmaschweiBprozeB kann es zu einer Gerdu-
schentwicklung kommen, die diesen Wert Uberschreitet.

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

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER - Schadlich koénnen
sein:

S ’ ¢ Der elektrische Strom, der durch einen
-y Q beliebigen Leiter flieBt, erzeugt elektro-
S magnetische Felder (EMF). Der SchweiB-

— oder Schneidstrom erzeugt elektromag-
1“\\ netische Felder um die Kabel und die
Stromquellen.

¢ Die durch groBe Stréme erzeugten magnetischen Felder

kénnen den Betrieb von Herzschrittmachern stéren. Tra-

ger von lebenswichtigen elektronischen Geraten (Herz-
schrittmacher) missen daher ihren Arzt befragen, bevor
sie sich in die Nahe von LichtbogenschweiB-, Schneid-,

Brennputz- oder PunktschweiBprozessen begeben.

e Die Aussetzung an die beim SchweiBen oder Schnei-

den erzeugten elektromagnetischen Felder kann bislang

unbekannte Auswirkungen auf die Gesundheit haben.

Um die Risiken durch die Aussetzung an elektromagne-

tische Felder zu mindern, missen sich alle SchweiBerln-

nen an die folgenden Verfahrensweisen halten:

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

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

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

- Das Massekabel so nahe wie mdglich an der
Schweif3- oder Schneidstelle an das Werkstick
anschlieBen.

- Nicht in der Nahe der Stromquelle arbeiten.

EXPLOSIONSGEFAHR
- Keine Schneid-/SchweiBarbeiten in der Nahe
von Druckbehéltern oder in Umgebungen aus-
== f(jhren, die explosiven Staub, Gas oder Dampfe
enthalten. Die fUr den SchweiB-/SchneiprozeB verwen-
deten Gasflaschen und Druckregler sorgsam behandeln.

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

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

zu gewabhrleisten.
NIKGERATE

E Elektrogerate dirfen niemals gemeinsam mit ge-
mmmm ) \y$hnlichen Abféllen entsorgt werden! In Uber-
einstimmung mit der Europaischen Richtlinie 2002/96/
EG Uber Elektro- und Elektronik-Altgerdte und der jewei-
ligen Umsetzung in nationales Recht sind nicht mehr ver-
wendete Elektrogerate gesondert zu sammeln und einer
Anlage flr umweltgerechtes Recycling zuzuflhren. Als
Eigentimer der Gerate missen Sie sich bei unserem 6rt-
lichen Vertreter Uber die zugelassenen Sammlungssyste-
me informieren. Die Umsetzung genannter Europdaischer
Richtlinie wird Umwelt und menschlicher Gesundheit zu-
gute kommen!

ENTSORGUNG DER ELEKTRO- UND ELEKTRO-

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

1.1 WARNHINWEISSCHILD

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

B. Die Drahtférderrollen kédnnen Verletzungen an den
H&nden verursachen.

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

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

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

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

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

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

2.1 Den Kopf von den Dampfen fern halten.

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

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

3.1 Keine entflammbaren Materialien im SchweiBbereich
aufbewahren.

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

3.3 Niemals SchweiBarbeiten an geschlossenen Behal-
tern ausfihren.

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

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

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

6. Die Warnhinweisschilder nicht abdecken oder entfer-
nen.

2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG
2.1 TECHNISCHE ANGABEN

Das vorliegende Handbuch dient der Unterweisung des
fur die Installation, den Betrieb und die Wartung der
SchweiBmaschine zustdndigen Personals. Bei diesem
Gerat handelt es sich um eine Konstantspannungs-
SchweiB3stromquelle fir MIG/MAG - SchweiBverfahren.
Beim Empfang sicherstellen, daB keine Teile gebrochen

oder beschédigt sind.

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

2.2 ERLAUTERUNG DER TECHNISCHEN DATEN

Die Konstruktion des Gerats entspricht den folgenden

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

Anm. 2).

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

3~ werden.

—QDA— Dreiphasiger Transformator-Gleichrichter

|: Fallende Kennlinie.

MMA Geeignet zum Schweifen mit kontinuierlich
zugeflhrtem SchweiBdraht.

uUo. Leerlauf-Sekundarspannung

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

12. SchweiBstrom.

u2. Sekundarspannung bei Schweif3strom 12.

u1. Nennspannung.

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

1 max. Maximale Stromaufnahme.

11 eff. Maximale effektive Stromaufnahme unter
Berlcksichtigung der relativen Einschalt-
dauer.

IP21S Schutzart des Geh&auses.

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

Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit

erhdhter Gefahrdung.
641
MIG/MAG | MIG/MAG
Mains voltage U1 3x230V | 3x400V
Tolerance U1 +10% +10%
Mains frequency 50/60 Hz 50/60 Hz
Delayed fuse 25A 15A

Power consumed 15,9 kVA 40%
10,7 kVA 60%

7,6 KVA 100%

Mains connection Zmax 0,088 Q
Cos @ 0.99
Welding current range 35 - 350A
X Duty cycle according to 350 A 40%
standard IEC 60974-1 290 A 60%
220 A 100%




Open-circuit voltage U0 42V
F'\)";’S"Smu:’;“ welding gas 6 bar / 87 psi
EMC emissions class A
Performance n >85%
Consumption in stand-by <50W
Overvoltage class 1]
Degree of pollution 3
according to IEC 60664

Certifications S, CE
Degree of protection IP21S
Weight 95 kg
Dimensions (WxDxH) 542x915x795 mm

ANMERKUNGEN:

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

2- Dieses Gerat ist konform mit der Norm IEC 61000-3-12
unter der Voraussetzung, dass die maximal zulédssige
Impedanz Zmax am VerknUpfungspunkt zwischen der
Abnehmeranlage und dem o&ffentlichen Versorgungs-
netz kleiner oder gleich 0,088 (Art. 641) ist. Es liegt in
der Verantwortung des Installateurs bzw. des Betrei-
bers des Geréts, erforderlichenfalls in Absprache mit
dem o6ffentlichen Energieversorgungsunternehmen si-
cherzustellen, dass das Gerat ausschlieBllich an eine
Anlage angeschlossen wird, deren maximal zuléssige
Netzimpedanz Zmax kleiner oder gleich 0,088 (Art.
641) ist.

2.3 THERMISCHER SCHUTZ

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

3 INSTALLATION

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

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

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

Der Nennstrom des mit der Netzstromversorgung in Rei-
he geschalteten LS-Schalters oder der Schmelzsicherun-
gen muss gleich dem von der Maschine aufgenommenen
Strom 1 max. sein.

3.1. AUFSTELLUNG

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

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

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

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

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

3.2 INTERNE ANSCHLUSSE.

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

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

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

e Zum Andern der Speisespannung die rechte seitli-
che Abdeckung entfernen und die Anschliisse an der
Klemmenleiste fiir den Spannungswechsel wie in der
Abbildung gezeigt vornehmen.
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*Bei den einphasigen Stromquellen kann die Versor-
gungsspannung nicht geandert werden.

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

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

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

3.3 EXTERNE ANSCHLUSSE

3.3.1 AnschluB der Masseklemme.

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

3.3.2 Anordnen der Flasche und AnschlieBen des
Gasschlauchs

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

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

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

e Die Gasflasche muss Uber einen Druckminderer mit
Durchflussmesser verfligen.

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

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

4 STELLTEILE AUF DER VORDERSEITE DES GERATS

4.1 EVO SYNERGIC (ABB. 4).
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A- Wahltaste.
Drickt man diese Taste, leuchten

nacheinander die LEDs B, C, D und E auf.
Nach Aufrufen des Untermeniis mit den 2
Tasten Q und R kann man mit dieser Taste die Funktionen
Einschleichen, Andern der Drehzahl des Motors des
Brenners PULL 2003 und Gasnachstromzeit wéahlen.

B- Griine LED (PROGRAM).

Sie signalisiert, dass auf dem Display S die

- Nummer des in Gebrauch befindlichen
Programms angezeigt wird.

Den Durchmesser, den Drahttyp und die Gasart, die der

Nummer des angezeigten Programms entsprechen, kann

man der Anleitung entnehmen, die sich im beweglichen

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

C- Griine LED.

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

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

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




D- Griine LED.

Sie signalisiert, dass auf dem Display S die
- Pausenzeit zwischen zwei SchweiB-
abschnitten angezeigt wird. Diese Zeit
kann auf einen Wert von 0,3 bis 5 Sekunden eingestellt
werden. Wenn die Zeit auf 0 gesetzt wird, ist die Funktion
deaktiviert. Die Funktion ist nur dann aktiviert, wenn die
SchweiBzeit von 0 verschieden ist und geschweiBt wird.

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

E- Griine LED(Burn-Back).

Sie signalisiert, dass auf dem Display S die
- Zeit angezeigt wird, fur die der Draht aus

dem SchweiBBbrenner nach Ldsen des
Tasters austritt. Diese Zeit kann auf einen Wert von 10 bis
400 Millisekunden eingestellt werden. Dem auf dem
Display S angezeigten Wert geht stets der Buchstabe t
voraus.

F- Gelbe LED.

_ Sie leuchtet auf, wenn der Thermostat die

SchweiBmaschine abschaltet.
G- Griine LED (PULSAR).

Sie blinkt, wenn der Stecker des Brenners
PULL 2003 an den Anschluss |
angeschlossen ist.

H- Zentralanschluss.
FUr den Anschluss des SchweiBbrenners.

I- 10-polige Steckdose.
An diese Steckdose muss der fliegende 10-polige Stecker
des Brenners PULL 2003 angeschlossen werden.

L-M Steckbuchsen fiir Masseanschluss.

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

N- Umschalter.
Zum Ein- und Ausschalten der Maschine und fir die Wahl
der Schweispannungsbereiche.

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

P - Regler.

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

Bei Verwendung des Programms 00 erlaubt er die
Regulierung der Drahtvorschubgeschwindigkeit in einem
Bereich von 0 bis 20 m/min.
BeiVerwendungeinesbeliebigensynergetischen Programms
muss sich der Zeiger des Reglers in der Schaltstellung
SYNERGIC befinden. Bei Wahl eines synergetischen
Programms zeigt das Display S den vom gewéhlten

Programm eingestellten Strom an. Dieser Strom entspricht
einer Geschwindigkeit. Zum Korrigieren muss man lediglich
den Regler im Uhrzeigersinn (Erhdhen) bzw. entgegen dem
Uhrzeigersinn (Senken) drehen. Auf dem Display S werden
die Anderungen der Drahtvorschubgeschwindigkeit immer
von einem Strom angezeigt.

Q und R- Tasten.

e Wenn die LED B eingeschaltet ist, zeigt
I I das Display S die Nummer des mit den 2
Tasten gewéhlten Programms an; nach der

Wabhl bleibt die LED fir weitere 5 Sekunden eingeschaltet,
bevor sie erlischt.

e Wenn die LED C eingeschaltet ist, zeigt das Display
S die mit den 2 Tasten gewahlte Zeit an; nach der Wahl
bleibt die LED fir weitere 5 Sekunden eingeschaltet,
bevor sie erlischt.

e Wenn die LED D eingeschaltet ist, zeigt das Display
S die mit den 2 Tasten gewdahlte Zeit an; nach der Wahl
bleibt die LED fiir weitere 5 Sekunden eingeschaltet,
bevor sie erlischt.

e Wenn die LED E eingeschaltet ist, zeigt das Display
S die mit den 2 Tasten gewahlte Zeit an; nach der Wahl
bleibt die LED fir weitere 5 Sekunden eingeschaltet,
bevor sie erlischt.

e Wenn die LEDs B, C, D und E ausgeschaltet sind und
irgendein synergetisches Programm aktiv ist, zeigt das
Display S, wenn man eine der 2 Tasten driickt, alternativ
den eingestellten Strom oder die empfohlene Dicke in
Millimetern an.

Bei Betdtigung der 2 Umschalter N und O kann man auf
dem Display S die sofortige Erh6hung oder Senkung des
gewahlten Werts beobachten. Diese Funktion ist nutzlich,
wenn man vorher wissen moéchte, mit welchem Strom oder
welcher Dicke die SchweiBung begonnen werden soll.

¢ Driickt man die 2 Tasten gleichzeitig fiir mindestens
5 Sekunden, erscheint das Menii mit 3 Funktionen,
die mit der Taste A gewahlt werden kénnen:

1- Einschleichen (Geschwindigkeit).

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

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

2- Beim Motor des Brenners PULL 2003 eingestellte
Geschwindigkeit.

Mit den 2 Tasten Q und R kann man die Geschwindigkeit
des Brenners PULL 2003 in einem Intervall von — 9 bis +
9 bezogen auf den eingestellten Wert verdndern. Diese
Funktion erlaubt die Optimierung des Drahtvorschubs,
indem der Drahtvorschubmotor der SchweiBmaschine
mit dem des Brenners PULL 2003 synchronisiert wird.
Vor dem auf dem Display S angezeigten Wert steht der
Buchstabe (H).



3- Gasnachstromzeit (Post gas).

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

4- Einschleichen (Zeit).

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

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

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

Zum Unterbrechen muss man den Taster erneut driicken
und wieder |6sen. Diese Betriebsart eignet sich fur
SchweiBungen langerer Dauer, bei denen die standige
Betétigung des Brennertasters den SchweiBer ermiden
konnte. Vor dem auf dem Display S angezeigten Wert
stehen die Zeichen (2t und 4t).

S- Display.

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

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

5 SCHWEISSPROZESS
5.1 INBETRIEBNAHME

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

5.2 DIE MASCHINE IST BEREIT ZUM SCHWEISSEN

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

¢ Die Masseklemme an das Werkstiick anschlieBen.

e Schalter N in Schaltstellung 1 schalten.

¢ Die Gasdise entfernen.

¢ Die StromdUse ausschrauben.

e Den Draht in den Drahtfiihrungsschlauch des Brenners
einfihren und sicherstellen, dass er in der Rille der Rolle
lauft, die ihrerseits richtig positioniert sein muss.

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

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

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

¢ Die Gasdilise montieren.

5.3 SCHWEISSEN VON UNLEGIERTEN STAHLEN
MIT SCHUTZGAS.

Beim SchweiBen dieser Werkstoffe ist folgendes zu
beachten:

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

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

¢ Einen SchweiBzusatzdraht der gleichen Glte wie der
des zu schweienden Stahls verwenden. Es ist ratsam,
stets SchweiBdrahte guter Qualitat zu verwenden; keine
rostigen Drahte verwenden, da hierdurch die Gute der
SchweiBung beeintrachtigt werden kann.

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

5.4 SCHWEISSEN VON ROSTFREIEN STAHLEN

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

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

5.6 SCHWEISSEN VON ALUMINIUM

Beim SchweiBen von Aluminium
beachten:

¢ Reines Argon als Schutzgas verwenden.

e Die Zusammensetzung des Zusatzdrahts muss dem
Grundwerkstoff angemessen sein.

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

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

ist folgendes zu



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

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

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

e Unseren Drahtfiihrungsschlauch Art. 1929 einflhren
und sicherstellen, dass er auf beiden Seiten austritt.

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

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

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

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

e Fir Aluminiumdraht geeignete Drahttransportrollen
verwenden.

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

6 SCHWEISSFEHLER

1 FEHLER - Porositat (in oder auBerhalb der
SchweiBnaht)

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

- geringem Gasstrom

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

- Stromdise durch Spritzer verstopft

- Gasaustrittsbohrungen verstopft

- Zugluft im SchweiBbereich.

- Schwundrisse

¢ Draht oder Werkstiick verschmutzt
oder rostig.

¢ Naht zu klein.

¢ Naht zu konkav.

e Naht mit zu groBer Einbrandtiefe.
-Seitliche Risse

¢ SchweiBgeschwindigkeit zu groB

¢ Niedriger Strom und hohe
Lichtbogenspannungen.

- Zu viele Spritzer

e Spannung zu hoch.

¢ Induktivitat ungenigend

¢ Keine Vorwarmung des Schutzgases
Cco2

URSACHEN

2 FEHLER
URSACHEN

3 FEHLER

URSACHEN

4 FEHLER
URSACHEN

7 WARTUNG

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

7.1 WARTUNG DER STROMQUELLE

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

7.2 SICHERHEITSVORKEHRUNGEN NACH EINEM
REPARATUREINGRIFF

Nach Ausfuhrung einer Reparatur darauf achten, die Ver-
drahtung wieder so anzuordnen, dass eine sichere Iso-
lierung zwischen Priméar- und Sekundéarseite des Gerats
gewdhrleistet ist. Sicherstellen, dass die Drahte nicht mit
beweglichen Teilen oder mit Teilen, die sich wahrend des
Betriebs erwarmen, in Berlhrung kommen kénnen. Alle
Kabelbinder wieder wie beim Originalgerdt anbringen,
damit es nicht zu einem Schluss zwischen Primar- und
Sekundérkreis kommen kann, wenn sich ein Leiter 10st
oder bricht.

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



MANUEL D’INSTRUCTIONS POUR POSTE A SOUDER A FIL

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

1 PRECAUTIONS DE SECURITE

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

AUTRES. L'utilisateur 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
A bruits supérieurs a 80 dB. Le procédé de décou-
page au plasma/soudure peut produire des ni-
veaux de bruit supérieurs a cette limite; les utilisateurs
devront donc mette en oeuvre les précautions prévues
par la loi.

CHAMPS ELECTROMAGNETIQUES- Peuvent étre dan-

gereux.

Y - Le courant électrique traversant n’importe

ny Q quel conducteur produit des champs élec-

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

If_ﬁ\\ dure ou de découpe produisent des champs

— électromagnétiques autour des cébles ou
des générateurs.

¢ Les champs magnétiques provoqués par des courants

élevés peuvent interférer avec le fonctionnement des sti-

mulateurs cardiaques.

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

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

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

e |’ exposition aux champs électromagnétiques de sou-

dure ou de découpe peut produire des effets inconnus

sur la santé.

Pour reduire les risques provoqués par I’exposition aux

champs électromagnétiques chaque opérateur doit

suivre les procédures suivantes:

- Vérifier que le cable de masse et de la pince porte-
électrode ou de la torche restent disposés cbte
a cobte. 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 céble de masse et le céble
de la pince porte-électrode ou de la torche. Sile
cable de masse se trouve a droite de I'opérateur,
le cable de la pince porte-électrode ou de la torche
doit étre égale ment a droite.

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

- Ne pas travailler prés du générateur.

EXPLOSIONS
- Ne pas souder a proximité de récipients sous
Apression ou en présence de poussieres, gaz ou
== apeurs explosifs. Manier avec soin les bouteilles
et les détendeurs de pression utilisés dans les opérations
de soudure.

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE

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

ET ELECTRONIQUES

Ne pas éliminer les déchets d’équipements
électriques et électroniques avec les ordures
ménageres!Conformément a la Directive Européenne
2002/96/CE sur les déchets d’équipements électriques
et électroniques et a son introduction dans le cadre des
|égislations nationales, une fois leur cycle de vie terminé,
les équipements électriques et électroniques doivent étre
collectés séparément et conférés a une usine de recy-
clage. Nous recommandons aux propriétaires des équi-
pements de s’informer aupres 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 numeé-
rotées de la plaquette.

B. Les galets entrainement fil peuvent blesser les mains.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

3. Les étincelles provoquées par la soudure peuvent
causer des explosions ou des incendies.



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

de soudure.

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

3.3 Ne jamais souder des récipients fermés.

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

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

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

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

2 DESCRIPTION GENERALE
2.1 SPECIFICATIONS

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

Cette machine est une source de tension constante indi-
quée pour la soudure MIG/MAG.

Controler, a la réception, qu’il n'y a pas de parties cas-
sées ou bien abimées.

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

demande des renseignements concernant le poste a

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

2.2 EXPLICATION DES DONNEES TECHNIQUES

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

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

3~ — . .
—DF—  Transformateur - redresseur triphaseé.
|: Caractéristique plate.

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

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

uo. Tension a vide secondaire.

X. Facteur de marche en pour cent.

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

12. Courant de soudure.

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

U1. Tension nominale d’alimentation.

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

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

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

IP21S Degré de protection de la carcasse.

Degré 1 en tant que deuxiéme chiffre
signifie que cette machine ne peut pas
étre utilisée a I'extérieur.

Indiquée pour opérer dans des milieux
avec risque accru.

641
MIG/MAG | MIG/MAG
Mains voltage U1 3x230V | 3x400V
Tolerance U1 +10% +10%
Mains frequency 50/60 Hz 50/60 Hz
Delayed fuse 25A 15A

15,9 kVA 40%
10,7 kVA 60%
7,6 kVA 100%

Power consumed

Mains connection Zmax 0,08810Q
Cos ® 0.99
Welding current range 35 - 350A
X Duty cycle according to 350 A 40%
standard IEC 60974-1 290 A 60%
220 A 100%




Open-circuit voltage U0 42V
F'\)"rz’s"smu:’;“ welding gas 6 bar / 87 psi
EMC emissions class A
Performance n >85%
Consumption in stand-by <50W
Overvoltage class 1]
Degree of pollution 3
according to IEC 60664

Certifications S, CE
Degree of protection IP21S
Weight 95 kg
Dimensions (WxDxH) 542x915x795 mm

REMARQUES :

1- En outre, la machine est indiquée pour opérer dans
des milieux avec degré de pollution 3. (Voir IEC 60664).

2- Cet équipement est conforme a la norme IEC 61000-
3-12 a condition que I'impédance admissible maxi-
mum Zmax de I'installation, mesurée dans le point de
raccordement entre linstallation de I'utilisateur et le
réseau de transport électrique, soit inférieure ou égale
a 0,088 (Art. 641). C’est I'installateur ou I'utilisateur de
’équipement qui a la responsabilité de garantir, en
contactant éventuellement le gestionnaire du réseau
de transport électrique, que I’équipement est branché
a une source d’alimentation dont I'impédance admis-
sible maximum Zmax est inférieure ou égale a 0,088
(Art. 641).

2.3 PROTECTION THERMIQUE

Cette machine est protégée par un thermostat empé-
chant le fonctionnement de la machine au dépassement
des températures admises. Dans ces conditions, le ven-
tilateur continue a fonctionner.

3 INSTALLATION

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

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

Contrdler que la tension d’alimentation correspond a la
valeur indiquée sur le cable réseau. Si pas déja montée,
brancher une prise de capacité suffisante sur le cordon
d’alimentation en s’assurant que le conducteur vert/jaune
est relié a la borne de terre.

La capacité de l'interrupteur magnétothermique ou des
fusibles, en série a I'alimentation, doit étre égale au cou-
rant |1 absorbé par la machine.

3.1. PLACEMENT
Monter la poignée, les roues et les deux appuis-bouteille.

La poignée ne doit pas étre utilisée pour soulever la
machine.

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

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

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

S A
)

.

3.2

RACCORDEMENTS INTERNES

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

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

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

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




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

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

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

3.3 RACCORDEMENTS EXTERNES

3.3.1 Raccordement de la pince de masse.

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

3.3.2 Positionnement de la bouteille et raccordement
du tuyau gaz .

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

¢ La bouteille ne doit pas avoir une hauteur supé-
rieure a 1,65m.

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

¢ La bouteille doit étre équipée d’'un détendeur de pres-
sion complet de débitmétre.

¢ Raccorder le tuyau gaz sortant du panneau arriére de
la machine au détendeur de pression uniquement apres
avoir positionné la bouteille.

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

4 COMMANDES SUR LE PANNEAUS AVANT DE LA
MACHINE.

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

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

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

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

«Q

B- Voyant vert (PROGRAM ).

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

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

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

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

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

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

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

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

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

le connecteur de la torche PULL 2003 est
connecté au connecteur I.

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

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



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

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

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

P- Bouton de réglage

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

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

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

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

1- Accostage (vitesse).

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

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

2- Vitesse établie sur le moteur du PULL 2003.

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

3- Post-gaz.

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

4- Accostage (temps).

Reégle le temps pendant lequel la vitesse d’accostage
reste active. Cette fonction, associée a la fonction
d’accostage (vitesse), sert a améliorer 'allumage de I’arc.
Au moyen des 2 touches Q et R, le temps d’accostage
peut étre varié de 0 a 1 seconde. La valeur indiquée sur le
display S est précédée par la lettre (d).

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

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

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

Si le poste a souder est en mode automatique 4 temps,
la soudure débute en appuyant sur le bouton de la torche;
aprés le début du procédé, le bouton peut étre relaché.
Pour arréter la soudure, appuyer et relacher de nouveau.
Ce mode convient a des soudures de longue durée ou
la pression sur le bouton de la torche pourrait fatiguer
'opérateur. La valeur indiquée sur le display S est
précédée par les symboles (2t et 41).

S- Display.

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

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



5 SOUDURE
5.1 MISE EN OEUVRE

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

5.2 LA MACHINE EST PRETE A SOUDER

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

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

e Positionner I'interrupteur N sur 1.

e Enlever la buse gaz.

e Desserrer la buse porte-courant.

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

¢ Appuyer sur le bouton de la torche pour faire avancer le
fil jusqu’a le faire sortir de la torche.

¢ Attention: garder le visage bien éloigné de la lance
terminale lorsque le fil sort.

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

e Monter la buse gaz.

5.3 SOUDURE DES ACIERS AU CARBONE AVEC
PROTECTION GAZEUSE.

Pour souder ces matieres il faut:

e Utiliser un gaz de soudure a composition binaire,

généralement ARGON + CO2 avec pourcentages d’Argon

a partir de 75%. Avec ce mélange, le cordon de soudure

sera bien raccordé et esthétique.

En utilisant du CO2 pur en tant que gaz de protection, on

aura des cordons étroits, avec plus de pénétration mais

en méme temps avec une augmentation remarquable des

projections.

e Utiliser un fil d’apport ayant la méme qualité que I'acier

a souder. Il est bien d’utiliser toujours des fils de bonne

qualité et d’éviter de souder avec des fils rouillés pouvant

causer des défauts de soudure.

e Eviter de souder sur des pieces rouillées ou sur des

pieces présentant des taches d’huile ou de graisse

5.4 SOUDURE DES ACIERS INOXYDABLES

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

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

5.5 SOUDURE DE LALUMINIUM

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

® Argon pur en tant que gaz de protection.

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

e Utiliser des meules et des brosseuses spécifiques pour
I’aluminium sans jamais les utiliser pour d’autres matieres.
e Pour la soudure de I’aluminium, il faut utiliser les torches
PULL 2003 Art. 2003.

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

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

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

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

¢ Resserrer la buse porte-courant de fagon a ce que la
gaine adhére a celle-ci.

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

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

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

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

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

6 DEFAUTS EN SOUDURE

1 DEFAUT - Porosités (internes ou externes au

cordon)

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

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



7 ENTRETIEN

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

7.1 ENTRETIEN DU GENERATEUR

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

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

7.2 MESURES A ADOPTER APRES UNE INTERVEN-
TION DE REPARATION

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

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



MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA SOLDADORA DE HILO

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

1 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

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

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

do de los riesgos, resumidos a continuacion, que derivan

de las operaciones de soldadura. Para informaciones

mas detalladas, pedir el manual cod.3.300.758

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

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS- Pueden ser dafiosos.
< e La corriente eléctrica que atraviesa cual-
ny Q quier conductor produce campos
{ SR electromagnéticos(EMF). La corriente de
I*_m soldadura o de corte genera campos elec-

i tromagnéticos alrededor de los cablesy ge-

neradores.

¢ | 0s campos magnéticos derivados de corrientes eleva-

das pueden incidir en el funcionamiento del pacemaker.

Los portadores de aparatos electronicos vitales (pace-

makers) deben consultar al médico antes de aproximarse

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

desbaste o soldadura por puntos.

e La exposicidon a los campos electromagnéticos de la

soldadura o del corte podrian tener efectos desconocidos

sobre la salud.

Cada operador, para reducir los riesgos derivados de la

exposicion a los campos electromagnéticos, tiene que

atenerse a los siguientes procedimientos:

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

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

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

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

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

- No trabajar cerca del generador.

EXPLOSIONES
e No soldar en proximidad de recipientes a pre-
Asién 0 en presencia de polvo, gas o vapores ex-
plosivos. Manejar con cuidado las bombonas y
los reguladores de presion utilizados en las operaciones
de soldadura.

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

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

RECOGIDA Y GESTION DE LOS RESIDUOS DE
APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS

iNo esta permitido eliminar los aparatos eléctricos
junto con los residuos solidos urbanos! Segun lo
establecido por la Directiva Europea 2002/96/CE sobre
residuos de aparatos eléctricos y electronicos y su aplica-
cién en el ambito de la legislacién nacional, los aparatos
eléctricos que han concluido su vida util deben ser re-
cogidos por separado y entregados a una instalacion de
reciclado ecocompatible. En calidad de propietario de los
aparatos, usted debera solicitar a nuestro representante
local las informaciones sobre los sistemas aprobados de
recogida de estos residuos. jAplicando lo establecido por
esta Directiva Europea se contribuye a mejorar la situa-
cién ambiental y salvaguardar la salud humana!

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.

B. Los rodillos arrastrahilo pueden herir las manos.




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

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

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

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

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

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

2.1 Mantener la cabeza lejos de las exhalaciones.

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

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

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

3.1 Mantener los materiales inflamables lejos del area de
soldadura.

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

3.3 Nunca soldar contenedores cerrados.

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

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

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

6. No quitar ni cubrir las etiquetas de advertencia

2 DESCRIPCIONES GENERALES
2.1 ESPECIFICACIONES

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

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

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

Cualquier eventual reclamacion 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.

2.2 EXPLICACION DE LOS DATOS TECNICOS

Este aparato ha sido fabricado en conformidad con

las siguientes normas: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -IEC

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

61000-3-12 (ver Nota 2).

Ne°. Numero de matricula que debera ser
citado para cualquier peticion relativa a la
soldadora.

3&)@:—' Transformador - rectificador trifasico

|: Caracteristica plana

MIG/MAG. Adapto para soldadura de hilo continuo.

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

uo. Tension en vacio secundaria

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

12. Corriente de soldadura.

u2. Tension secundaria con corriente de
soldadura. 12

Ut. Tension nominal de alimentacion.

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

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

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

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

en el exterior.

Idénea para trabajar en ambientes con
riesgo aumentado

641
MIG/MAG | MIG/MAG

Mains voltage U1 3x230V | 3x400V
Tolerance U1 +10% +10%
Mains frequency 50/60 Hz 50/60 Hz
Delayed fuse 25A 15A
Power consumed 15,9 kVA 40%

10,7 kVA 60%

7,6 kVA 100%
Mains connection Zmax 0,088 Q
Cos ® 0.99
Welding current range 35 - 350A
X Duty cycle according to 350 A 40%
standard IEC 60974-1 290 A 60%

220 A 100%
Open-circuit voltage U0 42V
F'\)’I'r:’s"smu;‘em welding gas 6 bar / 87 psi
EMC emissions class A
Performance n >85%
Consumption in stand-by <50W
Overvoltage class 1]
Degree of pollution 3
according to IEC 60664
Certifications S, CE
Degree of protection IP21S
Weight 95 kg
Dimensions (WxDxH) 542x915x795 mm




NOTAS:

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

2- Este equipo cumple con lo establecido por la IEC
61000-3-12, siempre que la impedancia maxima Zmax
admitida por el sistema sea inferior o igual a 0,088 (Art.
641) en el punto de interfaz entre sistema del usuario
y sistema publico. Es responsabilidad del instalador o
del usuario garantizar, consultando eventualmente al
operador de la red de distribucién, que el equipo sea
conectado a una alimentacién maxMAX inferior o igual
a 0,088 (Art. 641).

2.3 PROTECCION TERMICA

Este aparato esta protegido por un termostato el cual,
si se superasen las temperaturas admitidas, impediria
el funcionamiento de la maquina. En estas condiciones
el ventilador continuaria a funcionar y la lampara C se
encenderia.

3 INSTALACION

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

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

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

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

3.1 COLOCACION

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

suciedad o cualquier otro cuerpo extrafio que

pueda entrar en la soldadora podria comprometer la
ventilacién y por consiguiente el buen funcionamiento.
Por tanto es necesario, en relacién con el ambiente y con
las condiciones de empleo, tener cuidado de mantener
limpias las partes internas.

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

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

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

3.2 CONEXIONES INTERNAS

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

e Antes de trabajar en el interior de la soldadora
asegurarse de que la clavija esté desenchufada de la red
de alimentacion.
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¢ Después de la prueba final, la soldadora se conecta
a la tensién indicada en el cable de alimentacion.

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

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

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

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

3.3 CONEXIONES EXTERNAS

3.3.1 Conexion de la pinza de masa.

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




3.3.2 Colocacion de la bombona y conexiéon del tubo
de gas

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

e La bombona no debera colocarse por encima de
1,656m.

¢ Controlar periédicamente el estado de desgaste de las
correas, y si fuese necesario pedir el repuesto.

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

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

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

4 MANDOS EN EL FRONTAL DE LOS APARATOS.

4.1 EVO SYNERGIC (FIG. 4.
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A- Tecla de seleccion.

Presionando esta tecla se encenderan en
I \4 secuencia los LED B, C, Dy E.
Cuando estemos en el interno del sub menu

activado por las 2 teclas Q y R, seleccione las funciones
de acercamiento, variacion de la velocidad del motor del
PULL 2003 y post gas.

B- LED de color verde ( PROGRAM ).

Sefiala que el display S visualiza el nimero
del programa en uso.
Para conocer a cual diametro, tipo de hilo

y gas corresponde el nimero de programa visualizado
es suficiente consultar las instrucciones situadas en el

interior del lateral movil.
La indicacién en el display S va siempre precedida de la
letra P.

C- LED de color verde.
Sefiala que el display S visualiza el tiempo de
-soldadura por puntos o de trabajo. La
duracion de este tiempo se puede ajustar
desde 0,3 a 5 segundos. Si el tiempo se regulase a 0 la
funcion estaria desactivada. La funcion es activa solo si
se esta soldando.

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

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

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

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

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

F- LED de color amarillo.

_ Se enciende cuando el termostato interrumpe
el funcionamiento de la soldadora.

G- LED de color verde ( PULSAR)).

Se enciende y se apaga intermitentemente,
cuando el conector de la antorcha PULL
2003 esta conectado al conector .

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

I- Conector 10 poli.
A este conector deberéa conectarse el conector volante de
10 polos de la antorcha PULL 2003.

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

N- Conmutador.

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

O- Conmutador.

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

P- Empunadura de regulacion.




Ajusta la velocidad del hilo, y es activa solo cuando se
utiliza la antorcha de soldadura estandar y no la antorcha
PULL 20083 o el SPOOL- GUN.

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

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

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

1- Acercamiento (velocidad).

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

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

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

2- Velocidad programada en el motor del PULL 2003.

Con las 2 teclas Q y R la velocidad del PULL 2003 varia
de - 9 a + 9 respecto al valor programado Esta funcion
permite optimizar el avance del hilo, haciendo coincidir
los giros del motor arrastrahilo de la soldadora con los del
PULL 20083. El valor indicado en el display S va precedido
de la letra (H).

3- Post gas.

Mediante las 2 teclas Q y R se puede variar de 0 a 5
segundos la salida del gas al final de la soldadura. Esta
funcién es particularmente Util soldando acero inoxidable
y aluminio. El valor indicado en el display S esta precedido
por la letra (P).

4- Acercamiento (tiempo).

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

5- Modo manual 2 tiempos y modo automatico 4
tiempos

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

Si la soldadora estuviera en el modo manual 2 tiempos,
se inicia a soldar cuando se presiona el pulsador y se
interrumpe cuando se suelta.
Silasoldadoraestuvieraenelmodo automatico 4 tiempos,
para iniciar la soldadura presionar el pulsador antorcha;
una vez iniciado el procedimiento, el pulsador puede ser
soltado. Para interrumpir la soldadura presionar y soltar
nuevamente. Este modo es adecuado para soldaduras
de larga duracién, donde la presién en el pulsador de la
antorcha podria cansar al soldador. El valor indicado en el
display S esta precedido por los simbolos (2t y 4t).

S- Display.

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

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

5 SOLDADURA
5.1 PUESTA EN FUNCIONAMIENTO

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



5.2 LA MAQUINA ESTA LISTA PARA SOLDAR

Cuando se utilizan las antorchas tipo Pull-2000 seguir

las instrucciones siguientes:

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

e Colocar el interruptor en 1.

e Quitar la tobera gas.

¢ Aflojar la tobera portacorriente.

e Insertar el hilo en la vaina guiahilo de la antorcha

asegurandose de que esté dentro de la ranura del rodillo

y de que este esté en la posicidon correcta

e Presionar el pulsador antorcha para hacer avanzar el

hilo hasta que salga de la antorcha.

e Atenciéon: mantener el rostro lejos de la lanza

terminal mientras sale el hilo.

e Apretar la tobera portacorriente asegurandose de que el

diametro del orificio sea igual al del hilo utilizado.

e Montar la tobera gas.

5.3 SOLDADURA DE LOS ACEROS AL CARBONO
CON PROTECCION GASEOSA.

Para la soldadura de estos materiales es necesario:

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

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

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

5.4 SOLDADURA DE LOS ACEROS INOXIDABLES

La soldadura de los aceros inoxidables de la serie 300,
debera hacerse con gas de proteccion de alto tenor de
Argon, con un pequefio porcentaje de oxigeno O2 o de
anhidrido carbénico CO2 aproximadamente el 2%.

No tocar el hilo con las manos. Es importante mantener
siempre la zona de soldadura limpia para no ensuciar la
junta por soldar.

5.5 SOLDADURA DEL ALUMINIO

Para la soldadura del alluminio es necesario utilizar:

e Argon puro como gas de proteccion.

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

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

e Para la soldadura del aluminio se deberan usar las
antorchas: PULL 2003 Art. 20083.

NOTA Disponiendo solo d e una antorcha preparada para
los hilos de acero, es necesario modificarla de la forma
siguiente:

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

e Quitar la tuerca que sujeta la funda de latén, la boquilla

gas, la boquilla portacorriente y por ultimo extraer la
funda.

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

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

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

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

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

e Utilizar rodillos arrastrahilo adecuados al
aluminio.

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

hilo de

6 DEFECTOS EN SOLDADURA

1 DEFECTO
CAUSAS

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

¢ Falta de proteccion de gas debida a:

- flujo de gas escaso

- flujdmetro defectuoso

- reductor helado, por falta de un
precalentador del gas de proteccién de
CcO2

- electrovalvula defectuosa

- tobera porta corriente atascada por las
salpicaduras

- orificios de salida del gas atascados

- corrientes de aire presentes en la zona
de soldadura.

- Grietas de contraccion

¢ Hilo o pieza en elaboracién sucios u
oxidados.

e Corddn demasiado pequefio.

e Cordén demasiado céncavo.

e Cordon demasiado penetrado

- Incisiones laterales

¢ Pasada demasiado rapida

¢ Corriente baja y tensiones de arco
elevadas

- Salpicaduras excesivas

¢ Tensién demasiado alta.

¢ Inductancia insuficiente.

e Falta de un precalentador del gas de
protecciéon de CO2

2 DEFECTO
CAUSAS

3 DEFECTO

CAUSAS

4 DEFECTO
CAUSAS



7 MANTENIMIENTO

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

7.1 MANTENIMIENTO GENERADOR

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

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

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

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



MANUAL DE INSTRUGOES PARA MAQUINA DE SOLDAR A FIO

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

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

1 PRECAUCOES DE SEGURANGA
A soldadura e o cisalhamento a arco podem

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

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

res a este limite; portanto, os utilizadores deverao aplicar
as precaucdes previstas pela lei.

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS - Podem ser nocivos.
< ’ - A corrente eléctrica que atravessa qual-
s Q quer condutor produz campos electromag-
3? SN néticos (EMF). A corrente de soldadura, ou
:{—ﬁ'\\ de corte, gera campos electromagnéticos
- em redor dos cabos e dos geradores.

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

A exposicdo aos campos electromagnéticos da soldadu-
ra, ou do corte, podera ter efeitos desconhecidos para a
saude.

Cada operador, para reduzir os riscos derivados da ex-
posicao aos campos electromagnéticos, deve respeitar
0s seguintes procedimentos:

- Fazer de modo que o cabo de massa e da pinga 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 préprio corpo.

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

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

- N&o trabalhar junto ao gerador.

EXPLOSOES
- Nao soldar nas proximidades de recipientes a
presséo ou na presenca de pds, gases ou
== \/apores explosivos. Manejar com cuidado as

bombas e os reguladores de presséo utilizados nas
operacoes de soldadura.

COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA

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

E ELECTRONICAS
Nao eliminar as aparelhagens eléctricas junta-
. )mente ao lixo normal!De acordo com a Directiva

Europeia 2002/96/CE sobre os lixos de aparelhagens
eléctricas e electrdnicas e respectiva execugcédo no ambi-
to da legislacédo nacional, as aparelhagens eléctricas que
tenham terminado a sua vida util devem ser separadas e
entregues a um empresa de reciclagem eco-compativel.
Na qualidade de proprietario das aparelhagens, devera
informar-se junto do nosso representante no local sobre
os sistemas de recolha diferenciada aprovados. Dando
aplicacao desta Directiva Europeia, melhorara a situagéo
ambiental e a saide humana!

Ef ELIMINAGAO DE APARELHAGENS ELECTRICAS

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

1.1 CHAPA DAS ADVERTENCIAS

O texto numerado abaixo corresponde as casas nume-
radas da chapa.

\

B. Os rolos de traccéo do fio podem ferir as maos.
C. O fio de soldadura e o grupo de traccao do fio estdo




sob tensdo durante a soldadura. Mantenha as maos
€ 0s objectos metadlicos afastados dos mesmos.

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

1.1 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 alimentacao antes de
trabalhar na maquina.

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

2.1 Mantenha a cabeca afastada das exalacoes.

2.2 Utilize um equipamento de ventilagcao forcada ou de
exaustao local para eliminar as exalagoes.

2.3 Utilize uma ventoinha de aspiragao para eliminar as
exalagoes.

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

3.1 Mantenha os materiais inflamaveis afastados da area
de soldadura.

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

3.3Nunca solde recipientes fechados.

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

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

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

6. Nao retire nem cubra as etiquetas de adverténcia

2 DESCRICAO GERAL
2.1 ESPECIFICACOES

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

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

2.2 ESPECIFICACAO DOS DADOS TECNICOS
INDICADOS NA PLACA DA MAQUINA.

O aparelho é construido de acordo com as seguintes

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

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

nota 2)

N°. Numero de matricula que deve ser sem-
pre indicado em qualquer pedido que for
feito em relacdo a maquina de soldadura.

3~ —

—(@D—  Transformador - rectificador trifasico.

|: Caracteristica plana.

MIG/MAG. Apropriado para soldadura por fio continuo.

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

uo. Tensao a vacuo secundaria

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

12. Corrente de soldadura

u2. Tensao secundaria com corrente de sold.I2

u1. Tens&@o nominal de alimentacéo.

1~ 50/60Hz Alimentagdo monofasica 50 ou entéo 60 Hz.

3~ 50/60Hz Alimentacéo trifasica 50 ou entdo 60 Hz.

1 max E o valor maximo da corrente absorvida.
1 ef E o valor maximo da corrente efectiva

absorvida considerando o factor de servico.
IP21S Grau de proteccéao da carcacga.

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

Idoneo para trabalhar em ambientes com
risco acrescentado.

641
MIG/MAG | MIG/MAG

Mains voltage U1 3x230V | 3x400V
Tolerance U1 +10% +10%
Mains frequency 50/60 Hz 50/60 Hz
Delayed fuse 25A 15A
Power consumed 15,9 kVA 40%

10,7 kVA 60%

7,6 kKVA 100%
Mains connection Zmax 0,088 Q
Cos @ 0.99
Welding current range 35 - 350A
X Duty cycle according to 350 A 40%
standard IEC 60974-1 290 A 60%

220 A 100%
Open-circuit voltage U0 42V
g";’;g‘;‘:: welding gas 6 bar / 87 psi
EMC emissions class A
Performance n >85%
Consumption in stand-by <50W
Overvoltage class 1]
Degree of pollution 3
according to IEC 60664
Certifications S, CE




IP21S

95 kg
542x915x795 mm

Degree of protection
Weight
Dimensions (WxDxH)

NOTAS:

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

2- Este equipamento esta em conforme com anorma lEC
61000-3-12 na condicao que a impedancia maxima
Zmax admitida da instalagcao eléctrica seja inferior ou
igual a 0,088 (Art. 641) no ponto de interligacéo entre
a instalacéo eléctrica do utilizador e a publica. E da
responsabilidade do instalador, ou do utilizador do
equipamento, garantir, eventualmente consultando o
operador da rede de distribuicdo, que o equipamento
seja ligado a uma alimentagdo com uma impedancia
maxima de sistema admitida Zmax inferior ou igual a
0,088 (Art. 641).

2.3 DESCRICAO DAS PROTECGOES

2.3.1 Proteccao térmica

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

3 INSTALACAO

¢ A instalacao da maquina deve ser feita por pessoal
qualificado.

¢ Todas as ligacdoes devem ser feitas conforme as
normas vigentes, no pleno respeito das leis sobre
acidentes no trabalho (normas CEIl 26-23 - IEC/TS
62081).

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

3.1 ACONDICIONAMENTO

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

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

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

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

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

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

.

3.2

CONEXOES INTERNAS

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

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

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

e Para modificar a tensdo de alimentacao, retirar
a lateral direita e dispor as conexées do bloco de
terminais como indicado na figura.

4 N\
olfelelfeljel[e][e][e
CICICICICIGIGIE

8 U w
S

J

e A tensdo de alimentacdao, nos geradores
monofasicos, nao pode ser modificada.

e Nao utilizar a maquina de soldadura sem a tampa
ou os painéis laterais, por 6bvias razbes de seguranca
e para ndo alterar as condicdes de refrigeracdo dos
componentes internos.

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

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




3.3 CONEXOES EXTERNAS

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

3.3.2 Posicionamento da garrafa e ligacdo do tubo
gas

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

e A garrafa nao deve superar 1,65m.

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

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

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

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

4 COMANDOS NO PAINEL FRONTAL DOS
APARELHOS.

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

funcdes de aproximagdo, variagdo da velocidade do
motor da PULL 2003 e pés gas.

B- SINALIZADOR verde ( PROGRAM ).

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

e gas corresponde 0 numero do programa visualizado é
suficiente consultar a instrucdo colocada no interior da
lateral mével.

Aindicagao no display S é sempre precedida pela letra P.

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

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

D- SINALIZADOR verde.
Indica que o display S visualiza o tempo de
- pausa entre um trecho de soldadura e outro.
A duracao deste tempo pode ser regulada
de 0,3 a 5 segundos. Se o tempo for regulado em 0 a
fungdo desactiva-se. A funcdo activa-se somente se o
tempo de soldadura for diferente de 0 e caso se estiver a

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

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

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

F- SINALIZADOR amarelo.

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

quanto o ligador da tocha PULL 2003 estiver
ligado ao ligador 1.

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

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

L-M Tomadas de massa.

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

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




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

P- Manipulo de regulacao.

Regula a velocidade do fio e é activada somente quando
se utiliza a tocha de soldadura padrdao e nao a tocha
PULL 2003 ou o SPOOL- GUN.

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

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

Q e R- Teclas.

[ <[>

e Quando o SINALIZADOR B estiver
iluminado o display S indica o numero de
programa seleccionado pelas 2 teclas.
Terminada a seleccdo o SINALIZADOR permanece
iluminado durante outros 5 segundos e em seguida se
apaga.

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

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

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

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

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

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

1- Acostagem (velocidade).

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

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

Esta funcdo, combinada com a funcdo de acostagem
(tempo) serve para melhorar o arranque do arco.

O valor indicado no display S € precedido pela letra (A).

2- Velocidade definida no motor do PULL 2003.

Ao agir sobre as 2 teclas Q e R, a velocidade do PULL
2003 varia de — 9 a + 9 com relacédo ao valor definido.
Esta funcdo permite optimizar a alimentacdo do fio,
colocando o motor de alimentagao do fio da maquina de
soldadura ao passo com o motor do PULL 2003.

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

3- Pés gas.

Mediante as 2 teclas Q e R é possivel variar de 0 a 5
segundos a saida do gas no final da soldadura. Esta
funcéao é especialmente Util quando soldar ago inoxidavel
e aluminio. O valor indicado no display S é precedido
pela letra (P).

4- Acostagem (tempo).

Regula o tempo em que permanece activa a velocidade
de acostagem. Esta fun¢c&o, combinada com a fungéo de
acostagem (velocidade) serve para melhorar o arranque
do arco.

Mediante as 2 teclas Q e R, o tempo de acostagem pode
variar de 0 a 1 segundo.

O valor indicado no display S ¢é precedido pela letra (d).

5- Modo manual 2 tempos e modo automatico 4
tempos.

Ao agir sobre as 2 teclas Q e R escolhe-se o modo 2
tempos ou 4 tempos.

Se a maquina de soldadura estiver no modo manual 2
tempos, a mesma comeca a soldar quando o boato for
carregado e interrompe a soldadura quando o bot&o for
liberado.

Se a maquina de soldadura estiver no modo automatico
4 tempos, para iniciar a soldadura, carregar no bot&o da
tocha; uma vez iniciado o procedimento, o botdo pode
ser liberado.

Para interromper a soldadura, carregar e liberar
novamente. Este modo é iddoneo para soldaduras de
longa duracédo, onde a pressao no botdo da tocha pode
cansar o operador. O valor indicado no display S é
precedido pelos simbolos (2t e 4t).

S- Display.

Ao utilizar o programa manual 00 o instrumento visualiza,
antes de soldar, a velocidade do fio em metros por minuto
e visualiza a corrente durante a soldadura.

Ao utilizar os programas sinérgicos visualiza sempre a
corrente.

Como descrito nos paragrafos anteriores, no instrumento
€ possivel visualizar, antes de iniciar a soldar: o programa
em uso, o tempo de punc¢ao, o tempo de pausa, o tempo
de Burn-Back, a espessura recomendada, a funcéo de
aproximacao, a funcdo de velocidade definida no motor
do PULL 2003 € o tempo de pos gas.

5 SOLDADURA
5.1 FUNCIONAMENTO

Controlar se o didmetro do fio corresponde com o
didmetro indicado no rolo alimentador de fio e se o



programa escolhido é compativel com o material e o tipo
de gas. Utilizar rolos alimentadores de fio com garganta
em “U”, para fios de aluminio, e com garganta em “V”
para os outros fios.

5.2 A MAQUINA ESTA PRONTA PARA SOLDAR

Quando for utilizada tocha tipo Pull-2003.

e Ligar o alicate de massa a peca a soldar.

e Posicionar o interruptor N em 1.

e Tirar o bocal de gas.

e Desaparafusar o bocal porta-corrente.

¢ Inserir o fio no guia do fio da tocha, certificando-se
que esteja dentro da garganta do rolo e que o mesmo se
encontre na posicao correcta.

e Carregar no botdo tocha para fazer avancgar o fio até
que o0 mesmo saia da tocha.

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

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

e Montar o bocal de gas.

5.3 SOLDADURA DOS AGCOS AO CARBONO COM
PROTECCAO GASOSA.

Para soldar estes materiais é necessario:

e Utilizar um gés de soldadura de composi¢ao binaria,
normalmente ARGON + CO2 com percentagens de
Argon de 75% para cima. Com esta mistura o carbono
de soldadura ficara bem unido e estético.

Utilizando CO2 puro, como gés de protecccao, obter-se-
ao corddes estreitos, com uma maior penetracdo mas
com um aumento consideravel de projeccdes (borrifos).
e Utilizar um fio que tenha a mesma qualidade do acgo
a soldar. Recomenda-se sempre utilizar fios de boa
qualidade. Evitar soldaduras com fios oxidados que
podem causar defeitos de soldadura.

e FEvitar soldaduras em pecas oxidadas ou que
apresentem manchas de éleo ou graxa.

5.4 SOLDADURA DE ACOS INOXIDAVEIS

A soldadura de agos inoxidaveis da série 300 deve ser
efectuada com gés de protecgéo com alto teor de Argon,
com uma pequena percentagem de oxigénio O2 ou de
anidrido carbdnico CO2, aproximadamente 2%.

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

5.5 SOLDADURA DE ALUMINIO

Para soldadura de aluminio € necessario utilizar:

e Argon puro como gas de protecgao.

e Um fio de composicao adequada com o material basico
que sera soldado.

e Utilizar rebolo e escovadores especificos para aluminio,
sem jamais usa-los em outros materiais.

¢ Para a soldadura de aluminio deve-se utilizar tochas:
PULL 2003 Art. 2003.

OBS.: Caso dispor de somente uma tocha preparada
para fios de aco, é necessario modifica-la da seguinte
maneira:

e Certificar-se que o comprimento do cabo nao supere
3 metros.

e Retirar a porca de bloqueio guia em latdo, o bocal
conico, o bico porta-corrente e entdo retirar o guia.

¢ Enfiar o guia nosso Art. 1929 certificando-se que saia
das duas extremidades.

e Parafusar novamente o bico porta-corrente de modo
que o guia fique aderente ao mesmo.

¢ Na extremidade do guia que permanece livre enfiar
o nipples de bloqueio guia, a guarnicdo OR e bloquear
com a porca, sem apertar excessivamente.

¢ Enfiar o pequeno tubo de latdo no guia e introduzir tudo
no adaptador, tendo precedentemente retirado o tubo de
ferro.

e Cortar em diagonal o guia de modo que esteja o mais
proximo possivel ao rolo alimentador de fio.

e Utilizar os rolos alimentadores de fios adequados ao
fios de aluminio.

e Regular ao minimo possivel a pressédo que o braco do
grupo de alimentacgao pratica no rolo.

6 DEFEITOS DURANTE A SOLDADURA

1 DEFEITO -Porosidade (interna e externa ao cordao)
CAUSAS eFio defeituoso (enferrujado superficialmente)
e Falta de protec¢ao de gas devido a:
- escasso fluxo de gas
- fluxémetro defeituoso
- redutor malhado pela falta de préaquecedor
do gas de proteccao de CO2
- electrovalvula defeituosa
- bocal porta corrente obstruido por borrifos
- orificios de efluxo de gas obstruidos
- correntes de ar presentes na zona de
soldadura.
2 DEFEITO - ranhuras de retraccao
CAUSAS e Sujeira ou ferrugem no fio ou na peca que
esta a ser trabalhada.
e Cordao muito pequeno.
e Cordao muito cébncavo.
e Cordao muito penetrado.
3 DEFEITO - IncisOes laterais
CAUSAS e Passo muito rapido
e Corrente baixa e tensbes de arco elevadas.
4 DEFEITO - Borrifos excessivos

CAUSAS e Tensao muito alta.
¢ Indutancia insuficiente.
e Falta de um pré-aquecedor de gas de
proteccéo de CO2.

7 MANUTENCAO

Cada trabalho de manutencéo deve ser executado por
pessoal qualificado respeitando a norma CEIl 26-29 (IEC
60974-4).



7.1 MANUTENCAO DO GERADOR

Em caso de manutenc¢ao no interior do aparelho,
certifique-se que o interruptor esteja na posig¢ao “O”

e que o cavo de alimentacao esteja desligado da rede
eléctrica.

Também é necessario limpar periodicamente o p6
metalico acumulado no interior do aparelho utilizando ar
comprimido.

7.2 CUIDADOS APOS UM TRABALHO DE REPARAGAO.

Depois de ter executado uma reparacgao, prestar
atencdo em reordenar a cablagem de modo que haja
um isolamento seguro entre o lado primario e o lado
secundario da maquina. Evite que os fios possam entrar
em contacto com partes em movimento ou partes que
aquecam durante o funcionamento. Montar novamente
todas as bragadeiras como no aparelho original, de
modo a evitar que, se um condutor se parte ou desliga
acidentalmente, possa haver uma ligacéo entre o
primario e o secundario.

Montar também os parafusos com as anilhas dentadas
como no aparelho original.



KAYTTOOPAS MIG-HITSAUSKONEELLE

TARKEAA: LUE TASSA KAYTTOOPPAASSA ANNETUT
OHJEET HUOLELLISESTI ENNEN KAARIHITSAUS-
LAITTEEN KAYTTOONOTTOA. SAILYTA KAYTTOOPAS
KAIKKIEN LAITTEEN KAYTTAJIEN TUNTEMASSA PAI-
KASSA LAITTEEN KOKO KAYTTOIAN AJAN. TATA LAI-
TETTA SAA KAYTTAA AINOASTAAN HITSAUSTOIMEN-
PITEISIIN.

1 TURVAOHJEET

A[”:D]] KAARIHITSAUS TAlI -LEIKKUU VOIVAT
AIHEUTTAA VAARATILANTEITA LAITTEEN
KAYTTAJALLE TAI SEN YMPARILLA TYOSKENTELEVIL-
LE HENKILOILLE. Tutustu taman vuoksi seuraavassa

esittelemiimme hitsaukseen liittyviin vaaratilanteisiin. Mi-
kali kaipaat lisétietoja, kysy kayttdopasta koodi .3.300.758

MELU
Laite ei tuota itse yli 80 dB meluarvoja.
APIasmaIeikkuu— tai hitsaustoimenpiteiden yhte-
ydesséd voi kuitenkin syntya tatdkin korkeampia

meluarvoja. Laitteen kayttdjan on suojauduttava melua
vastaan lain maarittdmia turvavarusteita kayttamalla.

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT voivat olla vaarallisia.
< ’ - Aina kun s&hkd kulkee johtimen 1&pi muodo-
S Q stuu johtimen ympérille paikallinen s&hko- ja

3 N magneettikenttd EMF. Hitsaus-/ leikkausvir-

1m t? synnyttaa EMF -kentén kaapelien ja virta-

[&hteen ympdérille.

- Korkean virran aiheuttamat magneettikentét saattavat

aiheuttaa hairi6itéd syddmentahdistimen toimintaan. Elin-

toimintoja yllapitavien laitteiden (sydamentahdistin) kayt-
tajien tulee ottaa yhteytta laakariin ennen hitsauskoneen
kdyttda (kaarihitsaus, leikkaus, kaiverrus tai pistehitsaus).

- Kaari-hitsauksessa/- leikkauksessa syntyvat EMF-ken-

tat voivat myos aiheuttaa muitakin vield tuntemattomia

terveyshaittoja.

Kaikkien em. laitteiden kayttdjien tulee noudattaa seu-

raavia ohjeita minimoidakseen hitsauksessa / leikkauk-

sessa syntyvien EMF-kenttien aiheuttamat terveysriskit:

- Suuntaa elektrodin / hitsauspoltinkaapeli ja
maakaapeli niin, ettd ne kulkevat rinnakkain ja var-
mista jos mahdollista kiinnittdmalla ne toisiinsa
teipilla.

- Ala koskaan kierrd elektrodi- / hitsauskaapeleita
kehosi ymparille.

- Al4 koskaan asetu niin, ettéd kehosi on elektrodi /
hitsa uskaapelin ja maakaapelin valissa. Jos elektro-
di- / hitsauskaapeli sijaitsee kehosi oikealla puolella
on myds maajohto sijoitettava niin, ettd se sijaitsee
kehosi oikealla puolella.

- Liitd aina maajohto niin lahelle hitsaus / leikkaus
kohtaa kuin mahdollista.

- Ala tydskentele hitsaus / leikkaus -virtaldhteen
valittémassa ldheisyydessa.

RAJAHDYKSET

- Ala hitsaa paineistettujen sailididen tai

réjéhdysalttiiden jauheiden, kaasujen tai hdyryjen
= |5heisyydessa.

- Késittele hitsaustoimenpiteiden aikana kaytettyja kaa-

supulloja seké paineen saatimié varovasti.

SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS
Hitsauslaite on valmistettu yhdennetyssé normissa IEC
60974-10 (Cl. A) annettujen maardysten mukaisesti ja
sitd saa kayttda ainoastaan ammattikdytt66n teolli-
sissa tiloissa. Laitteen sahkdmagneettista yhteenso-
pivuutta ei voida taata, mikali sitéd kdytetaan teollisis-
ta tiloista poikkeavissa ymparistoissa.

ELEKTRONIIKKA JATE JA ELEKTRONIIKKA
ROMU

Al laita kaytdstd poistettuja elektroniikkalaitteita
B )normaalin jatteen sekaan

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

PYYDA AMMATTIHENKILOIDEN APUA, MIKALI LAIT-
TEEN TOIMINNASSA ILMENEE HAIRIOITA.

1.1 VAROITUSKILPI

/ B
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Seuraavat numeroidut tekstit vastaavat kilvessa olevia
numeroituja kuvia.

B. Langansyéttérullat saattavat vahingoittaa késia.

C. Hitsauslanka ja langansyo6ttoyksikkd ovat jénnitteisia




hitsauksen aikana. Pid& k&det ja metalliesineet etdalla
niista.

1. Hitsauspuikon tai kaapelin aiheuttamat sahkoiskut
ovat hengenvaarallisia. Suojaudu asianmukaisesti
séhkoiskuvaaralta.

1.1 Kayta eristdvia kasineitd. Ala koske hitsauspuikkoa
paljain kasin. Al kéyta kosteita tai vaurioituneita kasi-
neité.

1.2Erista itsesi asianmukaisesti hitsattavasta kappalees-
ta ja maasta.

1.3Irrota pistotulppa ennen kuin suoritat toimenpiteita
laitteeseen.

2. Hitsaussavujen sisdénhengitys saattaa olla terveydel-
le haitallista.

2.1 Pida paési etaélla hitsaussavuista.

2.2Poista savut koneellisen ilmanvaihto- tai poistojarjes-
telman avulla.

2.3Poista hitsaussavut imutuulettimen avulla.

3. Hitsauksessa syntyvat kipinat saattavat aiheuttaa ra-
jahdyksen tai tulipalon.

3.1 Pida syttyvat materiaalit etdalla hitsausalueelta.

3.2 Hitsauksessa syntyvat kipinat saattavat aiheut-
taa tulipalon. Pid& palonsammutinta laitteen valitto-
massé l&heisyydessa ja varmista, etta paikalla on aina
henkild, joka on valmis kayttdmaan sita.

3.3 Ala koskaan hitsaa suljettuja astioita.

4. Valokaaren sateet saattavat aiheuttaa palovammoja
silmiin ja ihoon.

41Kéaytd kypardd ja suojalaseja. Kéytd asianmukaisia
kuulosuojaimia ja yl&s asti napitettua tydpaitaa. Kayta
kokonaamaria ja suodatinta, jonka asteluku on asian-
mukainen. Kayta koko kehon suojausta.

5. Lue ohjeet ennen laitteen kayttd4a tai siihen suoritetta-
via toimenpiteita.

6. Ala poista tai peité varoituskilpia.

2 YLEISKUVAUS
21 MAARITELMAT

Tamén kayttéohjeen tarkoituksena on antaa riittavat
tiedot hitsauslaitteen asennukseen, kaytté6n ja huoltoon
valtuutetuille henkiléille.

Tama laite on vakiojanniteldhde, joka sopii MIG/MAG.
Tarkista vastaanoton yhteydessa, etteivat sen osat ole
rikki tai viallisia.

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

2.2 TEKNISTEN TIETOJEN SELITYKSET
Laite on valmistettu seuraavien standardien mukaan: IEC

609741 - IEC 60974.3 - IEC 60974.10 CI. A - IEC 61000-3-
11 (kts. huomautus 2) - IEC 61000-3-12 (kts. huomautus 2).

Ne. Sarjanumero, joka on ilmoitettava aina
hitsauslaitteeseen liittyvien kysymysten
yhteydessa.

—QDfA— kolmivaiheinen muuntaja - tasasuuntain.

Tasaiset ominaisuudet.

MIG/MAG. Sopii kelalla olevalla hitsauslangalla
tapahtuvaan hitsaukseen.

12 max Hitsausvirta
T&ma arvo ilmaisee suurimman mahdollisen
hitsausvirran.

uo. Toisiotyhjakayntijéannite

X. Kuormitettavuus prosentteina.
Kuormitettavuus osoittaa sen ajan
prosentteina, jonka hitsauslaite kykenee
toimimaan tietylla virralla 10 minuutin aikana
ilman etta toiminta aiheuttaa ylikuume
nemisia.

2. Hitsausvirta

u2. Sekondaarijannite hitsausvirralla 12

u1. Sahkdvirran nimellisjannite.

1~ 50/60Hz Kolmivaihevirta 50 tai 60 Hz.
3~ 50/60Hz Kolmivaihevirta 50 tai 60 Hz.

1 max Suurin ottoteho.

1 eff Kayttdsuhteen mukainen ottotehon maksimi
arvo.

IP21S Rungon suojausaste.

Koteloinnin suojausluokka 1-luokka toinen
numero, tarkoittaa, ettd tdma laite voidaan
varastoida, mutta sitd ei voida kayttdd ulkona
sateessa jos sita ei ole suojattu sateelta.
Sopii kaytettavaksi tiloissa, joissa riski on
tavallista suurempi

641
MIG/MAG | MIG/MAG

Mains voltage U1 3x230V | 3x400V
Tolerance U1 +10% +10%
Mains frequency 50/60 Hz 50/60 Hz
Delayed fuse 25A 15A
Power consumed 15,9 kVA 40%

10,7 kVA 60%

7,6 kVA 100%
Mains connection Zmax 0,088 Q
Cos @ 0.99
Welding current range 35 - 350A
X Duty cycle according to 350 A 40%
standard IEC 60974-1 290 A 60%

220 A 100%
Open-circuit voltage U0 42V
Maximum welding gas 6 bar / 87 psi
EMC emissions class A
Performance n >85%
Consumption in stand-by <50W
Overvoltage class 1]
Degree of pollution 3
according to IEC 60664
Certifications S, CE
Degree of protection IP21S
Weight 95 kg
Dimensions (WxDxH) 542x915x795 mm




HUOMAUTUKSIA:

1-Laite on suunniteltu saasteluokan 3 mukaisilla alueilla
tyoskentelyyn (kts. IEC 60664).

2-Tamé laite on IEC 61000-3-11-standardin mukainen
ehdolla, ettd kayttdjan laitteiston ja julkisen verkon
lityntapisteen sallittu maksimi-impedanssi Zmax on
pienempi tai yhta suuri kuin 0,088 (Art. 641). Laitteen
asentajan/kayttdjan vastuulla on varmistaa tarvittaessa
sahkolaitokselta kysymalla, ettd laite on liitetty
sahkdverkkoon, jonka sallittu maksimi-impedanssi Zmax
on pienempi tai yhta suuri kuin 0,088 (Art. 641).

2.3 SUOJIEN KUVAUS

2.3.1 Ylikuormitussuoja

Tamé laite on varustettu lampdsuojalla joka pysayttda
koneen jos sen ldmpdtila nousee kaytdn aikana liian
korkeaksi. N&in tapahtuessa koneen tuuletin jatkaa
pyorimista.

3 ASENNUS

¢ Laitteen asennuksen saavat suorittaa ainoastaan
ammattihenkil6t.

e Kaikki kytkennat on suoritettava voimassa olevien
normien seka tyodtapaturmien ehkaisyyn liittyvien
asetusten mukaisesti (CEI 26-23 - IEC/TS 62081).
Varmista, etta liitdntajannite on laitteen liitAntdjohdossa
olevan merkinndn mukainen. Jos laitteeseen ei viela
asennettu pistotulppaa, asenna sellainen pistotulppa
jonka kapasiteetti on liitdntajohdolle riittdva. Varmista,

ettad keltavihrea suojamaajohto kytketaan pistokkeen
suojamaanapaan.
Ylivirtasuojan kapasiteetin tai sulakkeiden on oltava

ottotehon I1 mukainen.
3.1 PAIKALLEEN ASETUS

Asenna kahva, takapyorat seka kaksi pullotukea.
Hitsauskonetta ei saa nostaa kahvasta.

Aseta hitsauslaite riittdvan ilmastoituun tilaan.
Hitsauslaitteeseen joutuva pdly, lika ja muut
epapuhtaudet voivat vaikeuttaa ilmanvaihtoa ja heikentaa
hitsauslaitteen suorituskykya. Tyéymparistd tulisi pitda
puhtaana jotta tydskentelyolosuhteet séilyisivat hyvina,
on myos tarkeaa pitda koneen sisapuoliset osat puhtaina.
Kaytd puhdistukseen puhdasta paineilmaa varoen, ettei
mitkdan koneen osat vahingoitu.

Ennen kuin teet mitdédn koneen sisdpuolisia toimenpiteitd
varmista, ettd kone on irrotettu sdhkoverkosta.

Kaikki koneen sisdpuoliset toimenpiteet on tehtava
ammattitaitoisen henkilén toimesta.

3.2 SISAISET KYTKENNAT

Kaikki koneen sisdpuoliset toimenpiteet on tehtava
ammattitaitoisen henkilon toimesta.

e Varmista ennen hitsauslaitteen sisdosien ké&sittelya,
ettd kosketin on irrotettu pistorasiasta.

¢ Lopullisen koekayton jalkeen hitsauslaite kytketaan
sahkoékaapelissa osoitettuun jannitteeseen.

e Sahkdjannite voidaan vaihtaa poistamalla oikea
sivulevy ja asettamallajannitteenvaihdonliitinalustan
kytkennat kuvassa osoitetulla tavalla.
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e Yksivaiheisen virtaldhteen liitantdjannitetta ei saa
muuttaa.

o Al4d kayta hitsauslaitetta iiman kantta tai sivulevyja,
jolloin turvallisuus saattaisi vaarantua ja sisdisten
komponenttien jd&dhdytys heikentya.

e Kiinnitd sahkojohtoon sellainen kosketin, joka sopii
laitteen s&hkdn kulutukselle.

e Kytke koneen verkkokaapelin kelta-vihred johdin
tarkoituksenmukaiseen maadoitusliitimeen.




3.3 ULKOISET KYTKENNAT

3.3.1 Maadoitusnipistimen kytkenta.

e Liitd maadoituskaapelin liitinpistoke koneessa

olevaan maadoitusliittimeen ja maadoituspuristin

tybkappaleeseen.

3.3.2 Kaasupullon kaasuletkun
liittdminen

e Kiinnitd kaasupullo koneen takana oleviin kaasupullon

tukiin, niissa olevien hihnojen avulla.

e Vaaratilanteiden valttamiseksi,

korkeus ei saa olla suurempi kuin 1,65.

e Tarkista maaravalein kiinnityshihnojen kunto ja vaihda

ne uusiin tarvittaessa.

e Kaasupullo on varustettava paineensaatimella jossa on

virtausmittari.

e Liitd kaasuletku paineensditimeen, vasta sitten kun

kaasupullo on asetettu paikalleen ja kunnolla kiinnitetty.

e S4ada kaasunvirtaukseksi non 10 - 12 I/min.

sijoitus ja

kaasupullon

4 ETUPANELISSA OLEVAT OHJAUSLAITTEET

4.1 EVO SYNERGIC (Kuva 4).

A- valinta nappain

Painettaessa tata nappéintd palaa jokin
merkkivaloista B,C,Dtai E.

Kun pé&évalikko on aktivoituna, painamalla
yhtéaikaa nappaimia Q ja R voidaan valita Soft Start PULL
2003, lanbgansydtténopeuden saato tai jalkikaasun ajan

saatd. Naytdssd S olevan ohjelmanumeron edesséd on
kirjain P.

\
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B- vihrea merkkivalo ( OHJELMA).

Kun merkkivalo palaa on naytéssa S
ohjelmanumero joka on silld hetkelld
kéytdssa.

Tarkista sivupanelissa olevasta taulukosta ohjelmalle
sopiva lankakoko, lankatyyppi ja suojakaasu. Naytdssa S
olevan ohjelmanumeron edessa on kirjain P.

C - vihrea merkkivalo

Kun merkkivalo palaa nayttda nayttd S joko
pistehitsaus- tai tyojakson aikaa.

Ajan pituus on s&adettdvissa 0,3 - 5
sekunttiin. Toiminta voidaan ottaa pois kéaytosta
asettamalla ajaksi 0. Tama toiminto on aktiivinen vain
kun hitsaus on k&ynnissa.

Naytdssad S olevan numero arvon edessé on kirjain t.

D - vihrea merkkivalo

Merkkivalon palaessa nayttdd nayttdé S
hitsausten vélista taukoaikaa.

Ajan pituus on saadettadvissa 0,3 - 5
sekunttiin. Toiminta voidaan ottaa pois kaytosta
asettamalla ajaksi 0. Tama toiminto on aktiivinen vain
kun hitsaus on kéynnissa ja ajaksi ei ole asetettu nollaa.
Naytdsséd S olevan numero arvon edessé on kirjain t.

E - vihrea merkkivalo (Burn-Back).

Merkkivalon palaessa ndyttda nayttd S ajan
jonka aikana hitsauslankaa vield sy6tetdan
polttimesta sen jalkeen kun polttimen kytkin
on vapautettu.

Ajan pituus on sdadettavissa 10 - 400 millisekunttiin.
Naytdssa S olevan numero arvon edessa on aina kirjain t.

F - keltainen merkkivalo.
Merkkivalo palaa kun
pyséyttanyt koneen.

ldampobsuoja on

G - vihred merkkivalo ( PULSAR).
Merkkivalo vilkkuu kun polttimie PULL2003
ohjausvirtaliitin on liitetty liittimeen I.

H - Euroliitin
Tahan liittimeen liitetdan hitsauspoltin.

I - 10 napainen liitin
Tahan 10-napainen liittimeen kytketdan polttimie PULL
2003 ohjausvirtaliitin.

L -M Maakaapelin liitin
Taahan liittimeen kytketddn maakaapeli.
versioissa on vain yksi maakaapelin liitin)

(joissakin

N - valintakytkin
Virta péaélle/pois
valintakytkin.

kytkin sekd hitsausvirta-alueen

O - Valintakytkin
Kytkimelld N valitun hitsausvirran hienosaatokytkin.

P - Saatonuppi

Talld nupilla sdadetdan langansyo6tténopeutta, toimii



vain kun kaytéssé on tavanomainen hitsauspoltin. Ei ole
toiminnassa kun koneeseen on kytketty PULL 20083 tai
SPOOL-GUN poltin.
Kunkéaytéssdonohjelma00,voidaanlangansyétténopeutta
s&atéda 0 - 20 m/min.

Kun hitsataan milld hyvansa synergia ohjelmalla on nuppi
asetettava osoittamaan kohti SYNERGIA merkkia.
Valitse synergia ohjelma; ndyttd S ndyttaa sitd virtaa joka
on saadetty valitulle ohjelmalle.

Tama virta vastaa annettua langansyoétténopeutta. Jos
nopeutta on tarve muuttaa voidaan se tehda
yksinkertaisesti kdantamallad nuppia myo6tapaivaan jolloin
nopeus kasvaa tai vastapéivdan niin nopeus laskee.
Nayttd S nayttaa langansyéttdnopeuden.

Q ja R nappaimet
e Kun merkkivalo B palaa nayttdd naytté S
IT IT ohjelmanumeroa joka on naiden kahden
nappaimen avulla valittu. Kun valinta on
tehty palaa merkkivalo noin 5 sekunnin ajan jonka jalkeen
se sammuul.
e Kun merkkivalo C palaa ndyttaa nayttd S aikaa joka on
naiden kahden n&ppéimen avulla valittu. Kun valinta on
tehty palaa merkkivalo noin 5 sekunnin ajan jonka jalkeen
se sammuul.
e Kun merkkivalo D palaa ndyttda nayttd S aikaa joka on
naiden kahden ndppaimen avulla valittu. Kun valinta on
tehty palaa merkkivalo noin 5 sekunnin ajan jonka jalkeen
se sammuu.
e Kun merkkivalo E palaa nayttda nayttd S aikaa joka on
naiden kahden ndppéaimen avulla valittu. Kun valinta on
tehty palaa merkkivalo noin 5 sekunnin ajan jonka jalkeen
se sammuul.
Kun merkkivalot B,C,D tai E eivat pala ja kdytdssa on jokin
synergia ohjelma ja jompaa kumpaa ndppaintd painetaan
nayttda naytté S saadettyd virtaa tai suositeltavaa
paksuutta millimetreina.
Saatokytkimilla N ja O asetuksiin tehdyt muutokset,
lisdykset tai vdhennykset, nakyvat valittémasti naytolla S.
T&ta toimintoa kaytetdan kun halutaan tietdd milla virta-
alueella tai paksuudella hitsausta tullaan jatkamaan.
¢ Painettaessa yhtdaikaa naitd kahta nappainta
vidhintain 5 sekunnin ajan saadaan péaavalikko
aktiiviseksi, jolloin ndppaimen A avulla voidaan valita
toiminto kolmesta eri vaihtoehdosta.

1- SOFT START ( lahestymisnopeus )

Muuttaa langan syétténopeutta sdadetystéd nopeudesta;
tama nopeus on aktiivinen Soft Start (time ) toiminnossa
saadetyn ajan.

Lahestymisnopeus sdadetdan kahden ndppéimen Q ja R
avulla 10% - 150% s&adetysta

langan sy6tténopeudesta.

Tam& toiminto yhdessd l|ahestymisnopeuden
sdadon, Soft Start (time) kanssa, helpottaa
valokaaren syttyvyytta.

Arvot tulee ndyttéon S ja niiden edessa on kirjain (A).

ajan

2- Pull 2003 polttimen
nopeuden saato.

N&ppainten Q ja R avulla voidaan Pull 2003 moottorin
nopeutta saatda - 9 ja +9 vélilla séd&detystd langan

langansyo6ttémoottorin

sy6ttébnopeudesta.
Taméa toiminto mahdollistaa parhaan mahdollisen
langansy6tdn ja synkronoi keskendan hitsauskoneen

seké polttimen Pull 2003 langansydtténopeuden.
Arvot tulee ndyttdon S ja niiden edessé on kirjain (H).

3- Jéalkikaasu

Néappéainten QjaRavullavoidaansaataa kaasunvirtausaika
0 - 5 sekuntiin sen jalkeen kun hitsaus on paattynyt.
Tama toiminto on tarpeellinen varsinkin hitsattaessa
ruostumatonta terésta tai alumiinia.

Arvot tulee ndyttéon S ja niiden edessé on kirjain (P).

4- Soft Start (aika)

Aika mink& kuluessa sdadetty langan I&hestymisnopeus
on aktiivinen. Tam& toiminto toimii yhdessa
l[&hestymisnopeuden Soft Start (speed) kanssa, helpottaa
valokaaren syttyvyytté

Saadetdan ndppainten Q ja R avulla 0 - 1 sekuntiin.
Arvot tulee nayttoon S ja niiden edessa on kirjain (d).

5- Kaksi-vaihe kasikaytto
automaattikaytto.
Valitse 2-vaihe tai 4-vaihe kayttd nappéinten Q ja R
avulla.
Jos kone on asetettu 2-vaihe toimintaan alkaa hitsaus
kun kytkintd E painetaan ja paattyy kun se vapautetaan.
Jos kone on asetettu toimimaan 4-vaihe automaatti
toimintoon, hitsaus aloitetaan painamalla polttimen
kytkintd jonka jalkeen hitsaus jatkuu vaikka polttimen
kytkin vapautetaan. Painamalla polttimen kytkintd
uudelleen ja vapauttamalla kytkin paattyy hitsaus.
Tama toiminto on kayttdkelpoinen silloin kun hitsataan
pitkia saumoja, jolloin hitsaajan ei tarvitse koko ajan pitda
polttimen kytkintd painettuna. Arvot tulee nayttéén S ja
niiden edessa on symboolit ( 2T ja 4T).

ja neli-vaihe

S -Naytto

Kun kadytetdan kasiohjelmaa 00 ndyttda nayttd S ennen
hitsauksen aloittamista langansyéttdnopeutta metreina
minuutissa ja hitsauksen aikana hitsausvirtaa. Kun
kdytdssd on synergia ohjelma nayttdd nadytté S aina
hitsausvirtaa.

Sen lisaksi mitd edella on mainittu nayttd S nayttda
seuraavia asioita ennen hitsauksen aloittamista;
hitsausohjelmaa joka on k&ytdsséd, pistehitsausaikaa,
taukoaikaa, Burn Back aikaa, suositeltavaa paksuutta,
Soft Start toimintaa, PULL 2003 moottorin nopeutta ja
jalkikaasun aikaa.

5 HITSAUS

5.1 KAYTTOKUNTOON LAITTO

Varmista, ettd langansyo6ttopydrien urat on kaytettdvan
lankakoon mukaiset. Tarkista myos, ettd kaytettéava
hitsausohjelma on valittu oikein, hitsattavan materiaalin
ja suojakaasun mukaan.

Kaytélangansyottdpyorien “U” uraprofiiliaalumiinilangalle
ja “V” uraprofiilia muille lankatyypeille.



5.2 HITSAUKSEN ALOITUS

Kaytettdessa Pull-2003 poltinta, noudata niiden
mukana tulevia kayttéohjeita.

e | iitd maadoituspuristin tydkappaleeseen.

e Kaanna kytkin N asentoon 1.

e Poista polttimesta kaasusuutin.

e |rrota virtasuutin.

e Pujota hitsauslanka polttimen langanjohtimeen ja
varmista, ettd lanka tulee sy6ttopydrien uriin ja etta
syottopyorat on oikeassa asemassaan.

¢ Paina polttimen kytkinta kunnes hitsauslanka tulee ulos
polttimesta.

¢ Varoitus: Ala suuntaa poltinta kasvojasi kohti kun
syotat lankaa polttimeen.

¢ Varmista, etté virtasuutin vastaa kaytettavaa lankakokoa
ja ruuvaa se kiinni polttimeen.

e Kiinnita kaasusuutin polttimeen.

5.3 SUOJAKAASUN KAYTTO TERASTEN HITSAUK
SESSA.

Teréksia hitsattaessa tule seuraavat seikat huomioida:

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

¢ Kayté hitsauslankaa joka on laadultaan vahintain saman
tasoista kun hitsattava kappale.

Kaytd vain hyvalaatuista hitsauslankaa, ruosteiset ja
huonot hitsauslangat aiheuttaa puutteellisen ja huonon
hitsaustuloksen.

e Valtad ruosteisten, dljyisten ja rasvaisten kappaleiden
hitsaamista.

5.4 RUOSTUMATTOMAN TERAKSEN HITSAUS

Hitsattaessa 300-sarjan ruostumattomia teraksia tulee
suojakaasuna kayttdd ARGONIA johon on lisatty pieni
maara O2:ta ta CO2:ta ( noin 2%) , jolloin valokaaresta
saadaan vakaa.

Ala koske kasillasi hitsauslankaan. On térke&é pitaé koko
hitsausalue puhtaana, etta epapuhtauksien paasy
hitsilitokseen voidaan estaa.

5.5 ALUMIININ HITSAUS

Hitsattaessa alumiinia tule kayttaa:

e Suojakaasuna puhdasta ARGONIA

e Hitsauslankaa joka materiaaliltaan vastaa hitsattavaa
kappaletta.

e Kaytd hiomalaikkaa tai harjaa joka on tarkoitettu
alumiinille, ala kayta niitd muille materiaaleille.

e Hitsattaessa alumiinia tulee polttimina kayttaa:

PULL 2003 Art. 2003 tai SPOOL-GUN Art. 1562 poltinta
ja vélikaapelia Art. 1196, Art. 622, 624 ja 625.

HUOM: Jos hitsaukseen on kaytéssd vain yksi poltin,
tulee sen olla valmisteltu seuraavasti:

e Tarkista ettei poltin ole pidempi kuin 3 metria.

e Irrota messinkinen langanjohtimen péaatemutteri,
kaasukupu ja virtasuutin ja vedd langan johdin ulos
polttimesta.

e Laita polttimeen langanjohdin Art. 1929, varmita, etta
se vastaa polttimen molempiin paihin.
e Ruuvaa virtasuutin takaisin niin,
langanjohtimeen.

e Kiinnitd toiseen p&&han langanjohtimen nippa ja ja
o-rengas ja kirista paatemutteri, ala kiristd mutteria liian
tiukalle.

e laita messikinen ohjainputki ulosjaavan langanjohtimen
paélle ja pujota se Euro-liittimeen sen jalkeen kun olet
siitd poistanut alkuperéisen terdksisen ohjainputken.

e Katkaise langanjohdin kohtisuoraan niin I[&heltd
langansyéttdlaitteen sy6ttépydrida kuin mahdollista.

e Kayta langansyo6ttdpydria jotka sopivat alumiinille.

* S4ada saatavivun avulla sy6ttdpyodrien puristus minimiin.

ettd se vastaa

6. HITSAUSVIRHEET
1. HITSAUSVIRHE - Huokosia hitsin ulko- tai sisapuo
lella

e Elektrodilla puutteellinen koske
tus (ruosteinen pinta)

e Suojakaasu puuttuu

- alhainen kaasun virtaus

- viallinen virtausmittari

- CO2 suojakaasua ei ole esilam-
mitetty, paineensaadin jaatynyt.

- viallinen magneettiventtiili

- virtasuutin tukkeutunut roiskeista
- kaasun ulostuloreidt tukkeutuneet
- hitsauspisteesséa kova ilmavirtaus
2. HITSAUSVIRHE - Kutistushalkeamia

¢ Hitsauslanka tai tydkappale on
likainen tai ruosteinen.

e Hitsauspalko liian pieni

e Hitsauspalko kovera

eTunkeuma liian syva

- Sivuhalkeamia

¢ Hitsauksen eteneminen liian
nopea

el iian alhainen hitsausvirta ja
korkea kaarijannite

- Liikaa roiskeita

e liilan korkea kaarijannite
eVadrainduktanssi CO2 suojakaasua
ei ole esilammitetty

3. HITSAUSVIRHE

4. HITSAUSVIRHE

7 HUOLTO

Ainoastaan ammattitaitoiset henkil6t saavat huoltaa
laitetta standardin CEIl 26-29 (IEC 60974-4) mukaan.

7.1 VIRTALAHTEEN HUOLTO

Jos laitteen sisdpuoli tarvitsee huoltoa, varmista etta
kytkin on O-asennossa ja ettd virtakaapeli on irrotettu
verkosta.

Poista lisdksi sadanndllisesti laitteen sisélle kerdéntynyt
metallipbly paineilmalla.



7.2 KORJAUKSEN JALKEEN

Jarjestd kaapelit korjauksen jélkeen tarkasti uudelleen,
niin etta laitteen ensid- ja toisiopuoli on eristetty varmasti
toisistaan. Ald anna kaapeleiden koskettaa liikkuvia
tai toiminnan aikana kuumenevia osia. Asenna kaikKki
nippusiteet takaisin alkuperaisille paikoilleen, ettei
johtimen tahaton rikkoutuminen aiheuta liitdntaa ensi6- ja
toisiopuolen valilla.

Asenna lisdksi ruuvit ja hammasaluslaatat takaisin
alkuperéisille paikoilleen.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR SVEJSEAPPARAT TIL TRADSVEJSNING

VIGTIGT: LAS INSTRUKTIONSMANUALEN INDEN
BRUG AF SVEJSEAPPARATET. MANUALEN SKAL GEM-
MES OG OPBEVARES | SVEJSEAPPARATETS DRIFT-
SLEVETID PA ET STED, SOM KENDES AF SVEJSEPER-
SONALET.

DETTE APPARAT MA KUN ANVENDES TIL SVEJSNING.

1 SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER

A BUESVEJSNING OG -SKARING KAN UDG@-
RE EN SUNDHEDSRISIKO FOR SVEJSEREN

OG ANDRE PERSONER. Svejseren skal derfor informeres

om risiciene, der er forbundet med svejsning. Risiciene er

beskrevet nedenfor. Yderligere oplysning kan fas ved be-

stilling af manualen art. nr.3.300.758

STAJ
Apparatets stgjniveau overstiger ikke 80 dB. Plas-
A masvejsningen/den almindelige svejsning kan
dog skabe stagjniveauer, der overstiger ovennasvn-
te niveau. Svejserne skal derfor anvende beskyttelsesud-
styret, der foreskrives i den gaeldende lovgivning.

ELEKTROMAGNETISKE FELTER - kan vaere skadelige .
< ’ e Strom, der Iaber igennem en leder, skaber
4 Q elektromagnetiske felter (EMF). Svejse- og
{ SN skeerestrom skaber elektromagnetiske felter
;m omkring kabler og stremkilder.
- ¢ Elektromagnetiske felter, der stammer fra
hej strom, kan pavirke pacemakere. Brugere af elektroni-
ske livsngdvendige apparater (pacemaker) skal kontakte
lzegen, inden de selv udfaerer eller neermer sig steder, hvor
buesvejsning, skaeresvejsning, flammehevling eller punkt-
svejsning udfares.

¢ Eksponering af elektromagnetiske felter fra svejsning el-

ler skaering kan have ukendte virkninger pa helbredet.

Alle operatgrer skal gere felgende for at mindske risici,

der stammer fra eksponering af elektromagnetiske felter:

- Sorg for, at jordkablet og elektrodeholder- eller svej-
sekablet holdes ved siden af hinanden. Tape dem om
muligt sammen.

- Sno ikke jordkablerne og elektrodeholder- eller svej-
sekablet rundt om kroppen.

- Ophold dig aldrig mellem jordkablet og elektrodehol-
dereller svejsekablet. Hvis jordkablet befinder sig til
hgjre for operataren, skal ogsa elektrodeholdereller
svejsekablet veere p& hgjre side.

- Slut jordkablet til arbejdsemnet sa teet som muligt pa
svejseeller skaereomradet.

- Arbejd ikke ved siden af stromkilden.

EKSPLOSIONER
- Svejs aldrig i neerheden af beholdere, som er un-
der tryk, eller i neerheden af eksplosivt stov, gas
== c|ler dampe. Veer forsigtig i forbindelse med hand-

tering af gasflaskerne og trykregulatorerne, som anven-
des i forbindelse med svejsning.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Dette apparat er konstrueret i overensstemmelse med an-
givelserne i den harmoniserede norm IEC 60974-10.(ClI. A)
Apparatet ma kun anvendes til professionel brug i in-
dustriel sammenhang. Der kan veere vanskeligheder

forbundet med fastseettelse af den elektromagnetiske
kompatibilitet, sdfremt apparatet ikke anvendes i in-
dustriel sammenheaeng.

NISK UDSTYR

Bortskaf ikke de elektriske apparater sammen
= ) med det normale affald!
Ved skrotning skal de elektriske apparater indsamles saer-
skilt og indleveres til en genbrugsanstalt jf. EU-direktivet
2002/96/EF om affald af elektrisk og elektronisk udstyr
(WEEE), som er inkorporeret i den nationale lovgivning.
Apparaternes ejer skal indhente oplysninger vedrgrende
de tilladte indsamlingsmetoder hos vores lokale reprae-
sentant. Overholdelse af kravene i dette direktiv forbedrer
miljget og oger sundheden.

E BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG ELEKTRO-

TILFZALDE AF FUNKTIONSFORSTYRRELSER SKAL DER
RETTES HENVENDELSE TIL KVALIFICERET PERSONA-
LE.

1.1 ADVARSELSSKILT

Den folgende nummererede tekst svarer til skiltets num-
mererede bokse.

B. Tradfremferingens sma ruller kan sare haenderne.

C. Svejseledningen og tradfremfaringsgruppen er under
spaending i lebet af svejsningen. Hold haender og me-
talting pa afstand.

1. Elektriske sted der fremprovokeres fra svejsningens
elektrode eller fra kablet kan veere dgdelige. Man skal




beskytte sig pd en passende made mod faren for
elektriske stad.

1.1 Veer ifort isolerende handsker. Ror ikke ved elektro-
den med bare haender. Veer ikke ifort fugtige eller be-
skadigede handsker.

1.2 Veer sikker pa at veere isolerede fra stykket der skal
svejses og fra grunden

1.3 Frakobl forsyningskablets stik inden man skal arbejde
p& maskinen.

2. Indanding af uddunstning kan veere sundhedsfarligt.

2.1 Hold hovedet fijernt fra uddunstningen.

2.2 Anvend et anleeg med forceret ventilation eller med
lokalt aftreek for at fierne uddunstningen.

2.3 Brug en sugepumpe for at fijerne uddunstningen.

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

3.1 Hold anteendelige materialer fjernt fra svejseomradet.

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

3.3 Svejs aldrig lukkede beholdere.

4. Lysbuens straler kan braende @jnene og give forbraen-
dinger pa huden.

4.1 Veer ifort sikkerhedshjelm og -briller. Brug passende
beskyttelser til grerne og kittel med opknappet hals.
Brug en filtrerende ansigtsmaske med en korrekt gra-
dation. Veer ifort en komplet kropsbeskyttelse.

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

6. Fjern ikke eller tildaek ikke advarselsskiltene

2 GENEREL BESKRIVELSE
2.1 SPECIFIKATIONER

Denne vejledning er udarbejdet med det formal at
yde oplysninger til det personale, der har til opgave at
udfgre installering og forest& brug og vedligeholdelse af
svejsemaskinen.

Dette apparat er en konstant speendingskilde, egnet til
MIG/MAG svejsning.

Ved modtagelse af apparatet skal man kontrollere, at der
ikke er odelagte eller beskadigede dele.

Koberen skal forelaegge ethvert krav om erstatning for
tab eller beskadigelser for fragtfereren. Hvis man gnsker
oplysninger om svejsemaskinen bedes man angive varen
og serienummeret.

2.2 FORKLARING AF DE TEKNISKE DATA
Apparatet er bygget efter falgende normer : IEC 60974.1

- [EC 60974.3 -IEC 60974.10 Cl. A - IEC 61000-3-11 (se
"Bemeerk 2” - og IEC 61000-3-12 (se "Bemaerk 2”)

Ne°. Serienummer, der altid skal oplyses ved
enhver forespargsel vedrorende svejse-
maskinen.

3~ —

Trefaset transformer-ensretter.
Flad karakteristika.

MIG/MAG. Egnet til svejsning med kontinuerlig trad.

12 max Ikke konventionel svejsestrom.
Veerdien repraesenterer den maksimale
greense, der kan nés under svejsning.

uo. Sekundeer speending uden belastning

X. Procentsats for drift.
Procentsatsen for drift udtrykker den del
af 10 minutter, hvor svejsemaskinen kan
arbejde ved en bestemt strom uden at
forarsage overopvarmning.

12. Svejsestram

u2. Sekundaer spaending med svejsestrom 12

U1. Nominel forsyningsspaending.

1~ 50/60Hz Enfaset forsyning 50 eller 60 Hz.
3~ 50/60Hz Trefaset forsyning 50 eller 60 Hz.

1 max Den maksimale optagne stromveerdi.

1 aktiv Den maksimale optagne aktive
stremveerdi, ndr man tager hgjde for
intermittensen.

IP21S Beskyttelsesgrad for maskinkroppen.

Grad 1 som ciffer nummer to betyder, at
dette apparat ikke er egnet til at arbejde
udendears i regnvejr.

Egent til at arbejde i omgivelser med
forhgijet risiko.

641
MIG/MAG | MIG/MAG

Mains voltage U1 3x230V | 3x400V
Tolerance U1 +10% +10%
Mains frequency 50/60 Hz 50/60 Hz
Delayed fuse 25A 15A
Power consumed 15,9 kVA 40%

10,7 kVA 60%

7,6 kKVA 100%
Mains connection Zmax 0,088 Q
Cos @ 0.99
Welding current range 35 - 350A
X Duty cycle according to 350 A 40%
standard IEC 60974-1 290 A 60%

220 A 100%
Open-circuit voltage U0 42V
Maximum welding gas 6 bar / 87 psi
EMC emissions class A
Performance n >85%
Consumption in stand-by <50W
Overvoltage class 1]
Degree of pollution 3
according to IEC 60664
Certifications S, CE
Degree of protection IP21S
Weight 95 kg
Dimensions (WxDxH) 542x915x795 mm




BEMARK:

1-Apparatet er ogsa egnet til arbejde i omgivelser med
kontaminationsgrad 3 (se IEC 60664).

2-Dette udstyr opfylder kravene i standard IEC 61000-
3-12, forudsat at systemets maks. tilladte impedans
Zmaxer lavere end eller lig med 0,088 (Art. 641) i
grensefladepunktet mellem brugerens system og det
offentlige system. Det pahviler udstyrets installater
eller bruger at garantere, at udstyret er ftilsluttet en
forsyningskilde med maks. impedans 0,088 (Art. 641).
Dette sker eventuelt ved at indhente oplysninger hos
forsyningsselskabet.

2.3 BESKRIVELSE AF BESKYTTELSER

2.3.1 Termisk beskyttelse.

Dette apparat er beskyttet af en termostat, der ved
overskridelse af de tilladte temperaturer forhindrer
funktion af maskinen. Under disse forhold fortseetter
funktionen af ventilatoren.

3 INSTALLERING

e Maskinen skal installeres af kvalificeret personale.
¢ Alle tilslutninger skal udferes i overensstemmelse
med den geldende Ilovgivning, samt under
overholdelse af reglerne for forebyggelser af ulykker.
(Bemeerk CEI 26-23 - IEC/TS 62081).

Kontrollér at forsyningsspeendingen stemmer overens
med oplysningerne pad netkablet. Hvis der ikke allerede
er pasat et stik, skal man montere et stik med passende
kapacitet pa forsyningskablet, og serge for at den gul/
gronne leder er tilsluttet jordstikbenet.

Kapaciteten for den magnettermiske afbryder eller serie-
sikringerne for forsyningen skal veere lig med stremmen
11 max. optaget af maskinen.

3.1 ANBRINGELSE

Montér handtaget, baghjulene og de to flaskeholdere.
Handtaget ma ikke anvendes til at lofte svejsemaskinen.
Anbring svejsemaskinen i ventilerede omgivelser.

Stav, snavs og andre fremmedlegemer kan traenge ind
i svejsemaskinen og forhindre ventilationen, og séledes
ogsa korrekt funktion.

Derfor er det ngdvendigt at holde de indre dele rene i
det omfang det kraeves af omgivelsesforholdene og
brugstilstanden. Renggringen skal ske ved hjalp af ren
og ter trykluft, og man skal veere papasselig med ikke at
beskadige maskinen.

Inden man udferer indgreb internt i svejsemaskinen,
skal man veere sikker pd, at stikket er trukket ud af
forsyningsnettet.

Ethvert indgreb i svejsemaskinen skal udfores af
kvalificerede teknikere.

3.2 INTERNE FORBINDELSER

Ethvert indgreb i svejsemaskinen skal udfores af
kvalificerede teknikere.

¢ Inden man udferer internt arbejde i svejsemaskinen skal
man sgrge for at stikket er trukket ud af stikkontakten.

e Efter den afsluttende kontrol skal svejsemaskinen
tilsluttes med den spaending, der er angivet pa
forsyningskablet.
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e Ved skift af forsyningsspaending skal man fjerne
det hgjre sidestykke og anbringe forbindelserne pa
klemskruepanelet til spaendingsandring som vist pa
illustrationen 2.

Forsyningsspaendingen pa enfasede stremkilder mé ikke
&ndres.

¢ Brug aldrig svejsemaskinen uden lag og sidepaneler
af logiske sikkerhedséarsager, og for ikke at aendre
afkalingsforholdene for de interne komponenter.

e Saet et stik pa forsyningskablet, der er egnet til den
optagne strom.

¢ Forbind den gul-grenne leder for maskinens netkabel til
et korrekt jordstik.



3.3 EKSTERNE FORBINDELSER

3.3.1 Tilslutning af jordforbindelsestangen.
e Tilslut stelkablets terminal til svejsemaskinens
stikkontakt, og fastgar stelklemmen til svejseemnet.

3.3.2Placering afflasken ogforbindelse tilgasslangen
e Placér flasken pa svejsemaskinens flaskeholder, og
fastgoer den til maskinens bagpanel v.h.a. de medfolgende
remme.

¢ Flasken ma ikke vaere hgjere end 1,65 m.

e Kontrollér jeevnligt remmenes slidtilstand, og bestil nye
remme ved behov.

¢ Flasken skal udstyres med en trykreduktionsventil og
et flowmeter.

¢ Gasslangen, der kommer fra bagpanelet pa maskinen,
skal forst tilsluttes til trykreduktionsventilen efter at
flasken er blevet placeret.

e Gasstromningen skal indstilles p& cirka 10/12 liter i
minuttet.

4 BETJENINGSENHEDER PA  APPARATETS
FRONTPANEL

4.1 EVO SYNERGIC (Fig. 4)
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A - Veelgetast

Ved tryk p& denne tast teendes lysdioderne

|7 B, C, D og E i reekkefalge.
Nar man befinder sig i undermenuen
aktiveret af de 2 taster Q og R, veelges funktionerne for
“soft start”, eendring af motorhastigheden pa PULL 2003

og efterstramningsgassen.

B- Gron lysdiode (PROGRAM)

Tilkendegiver at displayet S viser nummeret
pa programmet i brug.

For at fa at vide, hvilken diameter, tradtype
0g gas, som det viste programnummer henviser til, kan
man laese vejledningen pé indersiden af det oplukkelige
sidestykke.

Angivelsen pa displayet S er altid indledt af bogstavet P.

C - Gron lysdiode

Tilkendegiver at displayet S viser
punktsvejsetiden eller arbejdstiden. Denne
periodes varighed kan indstilles pd mellem
0,3 og 5 sekunder. Hvis tiden er indstillet pa 0, er
funktionen afbrudt. Funktionen er kun aktiveret under
selve svejsningen.

Veerdien vist pa displayet S er altid indledt af bogstavet t.

D - Gron lysdiode

Tilkendegiver at displayet S viser pausetiden
mellem en svejsesekvens og den naeste.
Denne periodes varighed kan indstilles pa
mellem 0,3 og 5 sekunder. Hvis tiden er indstillet pa 0, er
funktionen afbrudt. Funktionen er kun aktiveret, hvis
svejsetiden ikke er 0, og hvis man er ved at svejse.
Veerdien angivet pa displayet S er altid indledt af
bogstavet t.

E - Gron lysdiode (Burn-Back).

Tilkendegiver at displayet S viser den
tidsperiode, hvor trdden kommer ud fra
svejsepistolen, efter at operateren har
sluppet tasten. Denne periode kan indstilles pa mellem
10 og 400 millisekunder. Veerdien angivet pa displayet S
er altid indledt af bogstavet t.

F - Gul lysdiode
Teendes nar  termostaten
svejsemaskinens funktion.

afbryder

G - Gron lysdiode (PULSAR)

Teendes og slukkes intermitterende, nar
stikket pa svejsepistolen PULL 2003 er
tilsluttet stikkontakten I.

H - Centraltilslutning
Her tilsluttes svejseslangen.

I- Stikkontakt med 10 poler
Til denne stikkontakt skal det fritiggende stik med 10
poler fra svejseslangen PULL 2003 tilsluttes.

L - M Jordstikkontakter
Til disse stikkontakter skal stelkablets stik forbindes.
(Nogle af modellerne har kun en enkelt jordstikkontakt).

N - Omskifter
Teender og slukker maskinen, og vaelger omraderne for
svejsespandingen.

O - Omskifter
Finindstiller svejsespaendingen indenfor omradet valgt
med omskifter N.




P - Indstillingsknap

Indstiller tradhastigheden, og er kun aktiv, ndr man
anvender standard-svejseslangen, og aldrig nadr man
anvender svejseslangen PULL 2003 eller SPOOL- GUN.
Nar man anvender programmet 00, varierer svejsetradens
hastighed mellem 0 og 20 meter/minuttet.

Nar man anvender et hvilket som helst synergisk program,
skal knappens viser veere anbragt pa SYNERGIC. Nar
man veaelger et synergisk program, viser displayet S den
strom, der er indstillet af det valgte program. Denne
strom svarer til en hastighed, og kan aendres ved at
dreje knappen med uret for at @ge, eller mod uret for at
szenke hastigheden. P4 displayet S vises eendringerne af
tradhastigheden altid af en stram.

Q og R - Taster
e Nar lysdioden B er teendt, viser displayet S
IT IT det programnummer der veelges med de 2
taster; efter valget fortseetter lysdioden med
at veere teendt i yderligere 5 sekunder, hvorefter den
slukkes.
e Nar lysdioden C er teendt, viser displayet S den
tidsperiode der veelges med de 2 taster; efter valget
fortsaetter lysdioden med at veere teendt i yderligere 5
sekunder, hvorefter den slukkes.
e Nar lysdioden D er teendt, viser displayet S den
tidsperiode der veaelges med de 2 taster; efter valget
fortseetter lysdioden med at veere teendt i yderligere 5
sekunder, hvorefter den slukkes.
e Nar lysdioden E er teendt, viser displayet S den
tidsperiode der veelges med de 2 taster; efter valget
fortseetter lysdioden med at veere teendt i yderligere 5
sekunder, hvorefter den slukkes.
¢ Nar lysdioderne B, C, D, E er slukket, og maskinen
befinder sig pé et af de synergiske programmer, medfarer
tryk péa en af de to taster, at displayet S skiftevis viser den
indstillede strom eller den anbefalede tykkelse udtrykt i
millimeter.
Ved tryk pa de 2 omskiftere N og O kan man pa displayet
S se den gjeblikkelige ogning eller seenkning af den valgte
veerdi; denne funktion er nyttig, ndr man indledningsvis
gnsker at vide med hvilken strom og tykkelse svejsningen
begyndes.
¢ Ved samtidigt tryk pa de 2 taster i mindst 5 sekunder
far man adgang til undermenuen, hvor der findes 3
funktioner, der kan veelges med tast A:

1- Tilnaermelse (hastighed).

Andrer trddhastigheden i forhold til den indstillede veerdi;
fortsaetter med at veere aktiv i et tidsrum reguleret af
tilneermelsesfunktionen (tid).

Hastigheden kan eendres v.h.a. de 2 taster Q og R fra 10%
til maksimum 150% af den indstillede svejsehastighed.
Denne funktion benyttes sammen med
tilneermelsesfunktionen (tid) til at forbedre teending af
lysbuen.

Veerdien vist pa displayet S indledes af bogstavet (A).

2- Hastighed indstillet p4 motoren for PULL 2003.

Ved indstilling pa de 2 taster Q og R eendres hastigheden
for PULL 2003 mellem -9 og + 9 i forhold til den indstillede
veerdi. Denne funktion giver mulighed for at optimere
tradfremforslen ved at regulere tradfremferingsmotorens

skridt pa svejsemaskinen med skridtet pa PULL 20083.
Veerdien vist pa displayet S indledes af bogstavet (H).

3- Efterstromningsgas.

Ved hjeelp af de 2 taster Q og R kan man regulere
gasudstremningen fra 0 til 5 sekunder ved afslutning
af svejsningen. Denne funktion er speciel nyttig ved
svejsning af rustfrit stal og aluminium. Veerdien vist pa
displayet S indledes af bogstavet (P).

4- Tilnaermelse (tid).

Regulerer det tidsrum, hvor tilnsermelseshastigheden
er aktiv. Denne funktion benyttes sammen med
tilneermelsesfunktionen (hastighed) til at forbedre
teending af lysbuen. V.h.a. de 2 taster Q og R kan
tilnaermelsestiden indstilles mellem 0 og 1 sekund.
Veerdien vist pa displayet S indledes af bogstavet (d).

5- Manuel funktionsmade med 2 trin og automatisk
funktionsmade med 4 trin.

V.h.a. de 2 taster Q og R kan man vzelge funktionsmaden
med 2 trin eller 4 trin.

Hvis svejsemaskinen er indstillet p& manuel
funktionsméade med 2 trin, pabegyndes svejsningen nar
knappen trykkes, og svejsningen afbrydes nar knappen
slippes.

Hvis svejsemaskinen er indstillet p& automatisk
funktionsmadde med 4 trin skal man trykke pa
svejsepistolens knap for at pabegynde svejsningen; nar
proceduren er startet kan knappen slippes.

For at afbryde svejsningen skal man trykke og slippe
igen. Denne funktionsmade er egnet til leengerevarende
svejsning, hvor tryk pa knappen kan treette
svejsearbejderen. Vaerdien vist pa displayet S indledes af
symbolerne (2t og 4t).

S - Display

Ved brug af det manuelle program 00, viser instrumentet
inden svejsning traddhastigheden udtrykt i meter i
minuttet, og under svejsningen vises stremmen. Ved
brug af synergiske programmer viser det altid stremmen.
Som forklaret i foregdende afsnit, kan man se felgende
pa instrumentet inden svejsningen pabegyndes: det
anvendte program, punkttiden, pausetiden, Burn-Back
tiden, den anbefalede tykkelse, “soft start” - funktionen,
funktionen for hastighed indstillet p4 motoren for PULL
2003 og tiden for efterstramningsgassen.

5 SVEJSNING
5.1 IDRIFTSATTELSE

Sorg for at trdddiameteren stemmer overens med den
diameter, der er angivet pa tradfremfaringsrullen, samt
at det valgte program er kompatibelt med materialet og
gastypen. Brug trddfremferingsruller med en “U”-formet
fordybning til aluminiumstrade, og med en “V”-formet
fordybning til de andre trade.

5.2 MASKINEN ER PARAT TIL SVEJSNING

Nar der anvendes en Pull-2003 pistol skal de
tilhorende instruktioner overholdes.



e Tilslut jord-klemmen til arbejdsemnet.

e Stil kontakten N pé& 1.

¢ Fjern gasdysen.

e Afskru den stromfarende dyse.

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

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

¢ Pas pa: hold ansigtet vaek fra pistolroret, nar traden
kommer ud.

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

e Montér gasdysen.

5.3 SVEJSNING AFKULSTALMED GASBESKYTTELSE

Ved svejsning af dette materiale skal falgende overholdes:
* Anvend svejsegas med binger sammensaetning, normalt
ARGON + CO2 med procentdele af Argon fra 75% og
opad. Med denne blanding vil svejsesesmmen blive bred
med ringe indtraengning og fa et paent udseende.

Brug af ren CO2 som beskyttelsesgas vil medfere en
smal svejsesom med storre indtraeengning, men med et
betydeligt storre antal spraoijt.

® Brug en svejsetrad med samme kvalitet som det stél,
der skal svejses. Det vil altid veere hensigtsmaessigt at
anvende trdde af god kvalitet, og undgé at svejse med
rustne trade, der kan medfore svejsefejl.

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

5.4 SVEJSNING AF RUSTFRIT STAL

Rustfrit stal i serie 300 skal svejses ved hjalp af en
gasbeskyttelse med et stort indhold af Argon, der
indeholder en lille del O2 eller kuldioxid CO2 (cirka 2%).
Ror ikke ved trdden med hzenderne. Det er vigtigt at
svejseomradet altid holdes rent, saledes at man undgar
at forurene den sammensaetning, der skal svejses.

5.5 SVEJSNING AF ALUMINIUM

Ved svejsning af aluminium skal man anvende fglgende:
e Ren Argon som beskyttelsesgas.

¢ En svejsetrdd med en sammensastning der er egnet til
det grundmateriale, der skal svejses.

¢ Slibe- og berstemaskiner, der er specielt designet til
aluminium, og disse maskiner ma aldrig anvendes til
andre materialer.

¢ \/ed svejsning af aluminium skal man anvende folgende
svejsepistoler: PULL 2003 Art. 2003 .

NB. Hvis man kun har en svejsepistol til staltrade til
radighed, skal den eendres pé folgende made:

¢ Sorg for at kabellengden ikke overskrider 3 meter.

¢ Fjern messingmeatrikken til tradlederen, gasdysen og
den streamfgrende dyse, og trask tradlederen ud.

¢ Indseet tradlederen Art. 1929 og serg for at den rager
ud i enderne.

e Skru den stromfgrende dyse pa igen, saledes at
tradlederen ligger taet op ad den.

e | den frie ende af trddlederen skal man indseette den

lille nippel der stopper tradlederen, samt O-ringen, og
derefter skal man skrue metrikken pa uden at stramme
for meget.

* Fjern jernroret i centraltilslutningen, seet messingroret
pa tradlederen, og for tradlederen med messingroret ind
igennem centraltilslutningen.

e Skaer tradlederen over, saledes at den er s& tast som
muligt ved tradfremfaringsrullen.

¢ Benyt tradfremfaringsruller egnet til aluminiumstrad.

¢ Indstil det tryk, som tradfremfgringsenhedens arm
udgver pa rullen, p& det laveste mulige tryk.

6 SVEJSEFEJL

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

e Traden er fejlbehaeftet (rustet overflade)

e Manglende sikkerhedsgas p.g.a.:

- lav gasstremning

- flowmaleren er fejlbehasftet

- regulatoren er tilfrosset, fordi der ikke er
udfert foropvarmning af CO2 beskyttelse-
sgassen

- magnetventilen i maskinen er fejlbehaeftet
- den stromfgrende dyse er tilstoppet med
sprojt

- gasudfgringshullerne er tilstoppet

- lufttreek i svejseomradet.

- Sammentraekningsrevner

e Traden eller arbejdsemnet er snavset eller
rustet.

e For smal svejsesgm.

e For konkav svejsesom.

e Svejsesgmmen har haft for stor indtraen-
gning.

- Sideindsnit

e Svejsepassagen er udfert for hurtigt

e | av strom og hgj lysbuespanding.

- For meget sproijt

e Spaendingen for hgj.

e Utilstraekkelig induktans.

e Ingen foropvarmning af CO2 beskyttelse-
sgassen.

ARSAGER

2 FEJL
ARSAGER

3 FEJL
ARSAGER

4 FEJL
ARSAGER

7 VEDLIGEHOLDELSE

Hvert vedligeholdelsesindgreb skal foretages af
et kvalificeret personale i overensstemmelse med
normen IEC 26-29 (IEC 60974-4).

7.1 VEDLIGEHOLDELSE AF GENERATOREN

| tilfeelde af vedligeholdelse indeni apparatet, skal man
sikre sig at afbryderen befinder sig i position "O” og at
forsyningskablet er frakoblet nettet.

Derudover er det periodisk ngdvendigt at rengore
apparatets indre for aflejret metalstov, ved at bruge
trykluft.

7.2 RAD DER SKAL TAGES |
REPARATIONSINDGREB.

BRUG VED ET

Efter at have foretaget en reparation, skal man serge for at



genordne ledningsfaringen séledes at der findes en sikker
isolering mellem maskinens primaere side og sekundaere
side. Undga at ledningerne kommer i kontakt med dele
i bevaegelse eller dele der hedes op under funktion.
Montér igen samtlige band som pé det originale apparat
sdledes at undga at der, hvis en ledetrad uheldigvis skulle
agdeleegges eller frakobles, kan forekomme en forbindelse
mellem den primeere og den sekundeere.

Montér derudover skruerne med de rillede skiver igen,
som pa det originale apparat.



GEBRUIKSAANWIJZING VOOR MIG-LASMACHINE

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

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

GELUID
Deze machine produceert geen rechtstreeks
Ageluid van meer dan 80 dB. Het plasmasnij/
lasprocédé kan evenwel geluidsniveaus
veroorzaken die deze limiet overschrijden; daarom dienen
gebruikers alle wettelijk verplichte voorzorgsmaatregelen
te treffen.

ELEKTROMAGNETISCHE VELDEN - Kunnen schadelijk

zijn .

< ’ e De elektrische stroom die door een

S Q willekeurige conductor stroomt produceert

3? QN elektromagnetische velden (EMF). De las-

:{—ﬁ\ ofsnijstroomproduceertelektromagnetische

- velden rondom de kabels en de generatoren.

¢ De magnetische velden veroorzaakt door een hoge

stroom kunnen een nadelige uitwerking hebben op
pacemakers. Personen die elektronische apparatuur

(pacemakers) dragen moeten informatie bij een arts

inwinnen voor ze afvlam-, booglas-, puntlas- en

snijwerkzaamheden benaderen.

De Dblootsteling aan elektromagnetische velden,

geproduceerd tijdens het lassen of snijden, kunnen de

gezondheid op onbekende manier beinvioeden.

Elke operator moet zich aan de volgende procedure

houden om de gevaren geproduceerd door

elektromagnetische velden te beperken:

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

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

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

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

- Voorkom dat u in de nabijheid van de generator
werkzaamheden verricht.

ONTPLOFFINGEN
- Las niet in de nabijheid van houders onder druk
of in de aanwezigheid van explosief stof, gassen
of dampen. - Alle cilinders en drukregelaars die bij

laswerkzaamheden worden gebruik dienen met zorg te
worden behandeld.

ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT

DDeze machineis vervaardigd in overeenstemming metde
voorschriften zoals bepaald in de geharmoniseerde norm
IEC 60974-10 (Cl. A) en mag uitsluitend worden gebruikt
voor professionele doeleinden in een industriéle
omgeving. Het garanderen van elektromagnetische
compatibiliteit kan problematisch zijn in niet-
industriéle omgevingen.

VERWIJDERING VAN ELEKTRISCHE EN
Ef ELEKTRONISCHE UITRUSTING

Behandel elektrische apparatuur niet als gewoon

) afvall

Overeenkomstig de Europese richtliin 2002/96/EC
betreffende de verwerking van elektrisch en elektronisch
afval en de toepassing van deze richtlijn conform de
nationale wetgeving, moet elektrische apparatuur die het
einde van zijn levensduur heeft bereikt gescheiden worden
ingezameld en ingeleverd bij een recyclingbedrijf dat zich
houdt aan de milieuvoorschriften. Als eigenaar van de
apparatuur dient u zich bij onze lokale vertegenwoordiger
te informeren over goedgekeurde inzamelingsmethoden.
Door het toepassen van deze Europese richtlijn draagt u
bij aan een schoner milieu en een betere volksgezondheid!

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

1.1 PLAATJE MET WAARSCHUWINGEN

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

B. De draad sleeprollen kunnen de handen verwonden.

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

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

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

1.2 Controleer of u van het te lassen stuk en de vioer
geisoleerd bent.

1.3 Haal de stekker van de voedingskabel uit het
stopcontact alvorens u werkzaamheden aan de
machine verricht.

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

2.1 Houd uw hoofd buiten het bereik van de dampen.

2.2 Maak gebruik van een geforceerd ventilatieof
afzuigsysteem om de dampen te verwijderen.



2.3 Maak gebruik van een afzuigventilator om de dampen
te verwijderen.

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

3.1 Houd brandbare materialen buiten het bereik van de
laszone.

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

3.3 Voer nooit lassen uit op gesloten houders.

4. De stralen van de boog kunnen uw ogen en huid
verbranden.

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

5. Leesde aanwijzingen door alvorens u van de machine
gebruik maakt of er werkzaamheden aan verricht.

6. Verwijder de waarschuwingsetiketten nooit en dek ze
nooit af.

2 ALGEMENE BESCHRIJVING

2.1 SPECIFICATIES

Deze handleiding is opgemaakt met het doel het
personeel dat belast is met de installatie, de bediening
en het onderhoud van het lastoestel van aanwijzingen te
voorzien.

Dit toestel is een constante spanningsbron die geschikt
is voor het MIG/MAG lassen.

Controleer bij ontvangst of er geen onderdelen kapot of
beschadigd zijn.

Ledere eventuele claim voor verliezen of schade
dient de koper in te dienen bij de transporteur.
Telkens wanneer er informatie wordt gevraagd met
betrekking tot het lastoestel, wordt u verzocht het
artikel en het serienummer door te geven.

2.2 UITLEG VAN DE TECHNISCHE GEGEVENS

Het apparaat is gebouwd in overeenstemming met
de volgende normen: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -IEC
60974.10 Cl. A - IEC 61000-3-11 (zie opmerking 2) - IEC
61000-3-12 (zie opmerking 2).

Ne. Serienummer dat altijd dient te worden
vermeld bij vragen betreffende het appa-
raat.

iaD_@T_‘ Transformator-driefasige gelijkrichter.

|: Platte karakteristiek.

MIG/MAG. Geschikt voor naadlassen.

12 max Onconventionele lasstroom.

Deze waarde is de max. bereikbare limiet
tijdens het lassen.

uo. Secundaire nullastspanning

X. Inschakelduurpercentage.

De inschakelduur drukt een percentage
van 10 minuten dat overeenkomt met een
tijdsduur waarbinnen het lastoestel bij een
bepaalde stroomsterkte kan werken,
zonder oververhit te raken.

12. Lasstroomsterkte

u2. Secundaire spanning bij lasstroomsterkte 12

uUl. Nominale voedingsspanning.

3~ 50/60Hz Driefasige voeding 50 of 60 Hz.

[1 max Maximaal opgenomen stroom.

1 eff Dit is de maximale waarde van de eigen lijke
opgenomen stroom, rekening houdend met
de inschakelduur.

IP21S Beschermingsklasse van de behuizing.

De 1 als tweede cijfer wil zeggen dat dit
toestel niet geschikt is om buiten in de
regen te worden gebruikt.

Geschikt voor werkzaamheden in omge
vingen met verhoogd risico.

641
MIG/MAG | MIG/MAG
Mains voltage U1 3x230V | 3x400V
Tolerance U1 +10% +10%
Mains frequency 50/60 Hz 50/60 Hz
Delayed fuse 25A 15A

Power consumed 15,9 kVA 40%

10,7 kVA 60%

7,6 kVA 100%
Mains connection Zmax 0,088 0
Cos ® 0.99




Welding current range 35 - 350A
X Duty cycle according to 350 A 40%
standard IEC 60974-1 290 A 60%
220 A 100%
Open-circuit voltage U0 42V
Maximum welding gas 6 bar / 87 psi
EMC emissions class A
Performance n >85%
Consumption in stand-by <50W
Overvoltage class 1]
Degree of pollution 3
according to IEC 60664
Certifications S, CE
Degree of protection IP21S
Weight 95 kg
Dimensions (WxDxH) 542x915x795 mm

OPMERKINGEN:

1-Het apparaat is ontworpen om te functioneren in een
omgeving met een vervuilingsgraad 3 (Zie IEC 60664).
2-Deze apparatuur voldoet aan de norm IEC 61000-3-12,
mits de maximum toelaatbare impedantie Zmax van de
installatie lager of gelijk is aan 0,023 (Art. 622-624) - 0,276
(Art. 625-627) - 0,181 (Art. 633) op het interfacepunt
tussen de installatie van de gebruiker en het lichtnet.
De installateur of de gebruiker van de apparatuur zijn
verantwoordelijk voor en moeten waarborgen dat de
apparatuur aangesloten is op een stroomvoorziening met
een maximum toelaatbare impedantie Zmax lager of gelijk
aan 0,023 (Art. 622-624) - 0,276 (Art. 625-627) - 0,181
(Art. 633). Raadpleeg eventueel het elektriciteitsbedrijf.
23 BESCHRIJVING VAN DE VEILIGHEIDSVOOR
ZIE NINGEN

2.3.1 Thermische beveiliging

Dit apparaat is beveiligd met een thermische beveiliging,
die de werking van het apparaat blokkeert als de
toegestane temperaturen zijn overschreden. In dat geval
blijft de ventilator werken op.

3 INSTALLATIE

e Het toestel dient te worden geinstalleerd door
gekwalificeerd personeel.

e Alle aansluitingen moeten tot stand worden
gebracht volgens de geldende normen en met
volledige inachtneming van de wetsvoorschriften
inzake ongevallenpreventie (normen CEl 26-23 - |IEC/
TS 62081).

Controleer of de voedingsspanning overeenkomt met
de waarde die is aangegeven op de voedingskabel.
Breng een geschikte stekker aan op de voedingskabel
indien deze nog niet van een stekker is voorzien. Zorg
ervoor dat de geel/groene draad wordt verbonden
met de aardingspen. De capaciteit van de thermische
beveiliging of de zekeringen die in serie met de voeding

zijn geinstalleerd moet gelijk zijn aan de opgenomen
stroom I1 van het apparaat.

3.1 PLAATSING

Monteerhethandvat, dewielenendetweecilindersteunen.
Hef het lasapparaat niet op bij het handvat.

Zet het lastoestel in een geventileerd vertrek.

Stof, vuil en alle andere vreemde voorwerpen die het
lastoestel kunnen binnengaan kunnen de ventilatie, en
dus de goede werking, aantasten.

Daarom is het belangrijk, afhankelijk van de omgeving en
de werkomstandigheden, de interne onderdelen schoon
te houden. Blaas de onderdelen schoon met schone
droge perslucht en wees hierbij voorzichtig dat u het
apparaat niet beschadigt.

Trek de stekker van het lasapparaat uit het stopcontact
voordat u werkzaamheden aan interne onderdelen
verricht.

Werkzaamheden aan interne onderdelen van het
lasapparaat mogen uitsluitend worden uitgevoerd
door bevoegd personeel.

3.2 INTERNE VERBINDINGEN

e Werkzaamheden aan interne onderdelen van het
lasapparaat mogen uitsluitend worden uitgevoerd
door bevoegd personeel.

e Alvorens binnen in het lastoestel te gaan werken dient
u te controleren of de stekker uit het stopcontact is
gehaald.

e Na de laatste keuring wordt het lastoestel
aangesloten op de spanning die vermeld wordt op de
voedingskabel.

e Om de voedingsspanning te veranderen moet
het zij-element rechts worden weggehaald en
moeten de verbindingen van het klemmenbord voor
spanningsverandering worden gerangschikt zoals te
zien is op de afbeelding.
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*Bij één fase stroombronnen
voedingsspanning niet worden veranderd.
e Gebruik het lastoestel niet zonder deksel of zonder
Zijpanelen, om voor de hand liggende veiligheidsredenen,
en om de omstandigheden voor koeling van de interne
componenten niet te wijzigen.

e Bevestig een stekker die geschikt
stroomverbruik aan de voedingskabel.

e Sluit de geel-groene ader van het netsnoer van het
toestel aan op een goede aarding.

is voor het

3.3 EXTERNE VERBINDINGEN

3.3.1 Aansluiting van de massaklem.

e Sluit de massakabelaansluiting aan op het contact
op het lasapparaat, en verbind de massaklem met het
werkstuk.

3.3.2 Plaatsen van de cilinder en aansluiten van de
gasslang

e Plaats de cilinder op de cilinderhouder van het
lasapparaat en maak hem met de voorziene riemen vast
aan het achterpaneel van het apparaat.

e Om gevaarlijke situaties te vermijden, mag de
gascilinder niet hoger zijn dan 1,65 m.

e Controleer de riemen regelmatig op slijtage en bestel
indien nodig nieuwe.

e De gascilinder moet uitgerust zijn met een drukregelaar
en een manometer.

e Sluit na het plaatsen van de cilinder de gasslang die
achteraan uit het apparaat komt aan op de drukregelaar.
e Stel het gasverbruik in op ongeveer 10-12 liter per
minuut.

4 BEDIENINGSELEMENTEN OP HET VOORPANEEL
VAN HET LASAPPARAAT.

4.1 EVO SYNERGIC (Fig. 4).
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A- Keuzetoets.

Druk op deze toets om in volgorde de LED-
Iampjes B, C, D en E te laten branden.

Kies in het submenu, dat u oproept

met de 2 toetsen Q en R, de functies Soft Start,
motortoerentalregeling PULL 2003 en gasnastroomtijd.

B- Groene LED (PROGRAMMA).

Geeft aan dat het display S het gebruikte
programmanummer toont.
Lees de aanwijzingen aan de binnenkant

van het mobiele zijpaneel om te weten welke diameter,
draadtype en gassoort overeenkomt met het getoonde
programmanummer. Het cijfer op het display S wordt
altijd voorafgegaan door de letter P.

C- Groene LED.
Geeft aan dat het display S de proplas- of
-werktijd toont.. Deze tijd kan worden
ingesteld op een waarde tussen 0,3 en 5
seconden. Als de tijd 0 is, wordt de functie uitgeschakeld.
De functie is alleen actief tijdens het lassen.

De waarde die wordt getoond op het display S wordt
altijd voorafgegaan door de letter t.

D- Groene LED.

Geeft aan dat het display S de pauzetijd
tussen de laspulsen toont. Deze tijd kan

worden ingesteld op een waarde tussen 0,3




en 5 seconden. Als de tijd 0 is, wordt de functie
uitgeschakeld. De functie is alleen actief als de lastijd niet
0 is en tijdens het lassen.

De waarde die wordt getoond op het display S wordt
altijd voorafgegaan door de letter t.

E- Groene LED(Burn-Back).
Geeft aan dat het display S de tijd toont dat
-de draad uit de toorts komt nadat de
gebruiker de toortsschakelaar heeft
losgelaten. Deze tijd kan worden ingesteld op een waarde
tussen 10 en 400 milliseconden. De waarde die wordt

getoond op het display S wordt altijd voorafgegaan door
de letter t.

F- Gele LED.

Licht op wanneer de thermische beveiliging
_de werking van het lasapparaat onderbreekt.
G- Groene LED
Knippert wanneer de connector van de

toorts PULL 2003 wordt aangesloten op de
connector I.

H- Centraalaansluiting.
Hierop wordt de lastoorts aangesloten.

I- 10-pens connector.
Deze connector moet worden aangesloten op de 10-
pens koppeling van de toorts PULL 2003.

L-M Massa-aansluitingen.

Op deze aansluitingen wordt de massakabel aangesloten.
(Sommige uitvoeringen zijn slechts van één massa-
aansluiting voorzien).

N- Keuzeschakelaar.
Schakelt het apparaat
lasspanningsbereik.

in en uit en kiest het

O- Keuzeschakelaar.
Stelt de lasspanning nauwkeurig af binnen het bereik dat
is gekozen met de keuzeschakelaar N.

P- Instelknop.

Stelt de draadsnelheid af en is alleen actief wanneer de
standaard lastoorts en niet de toorts PULL 2003 of de
SPOOL-GUN wordt gebruikt.

Wanneer het programma 00 wordt gebruikt, stelt deze
knop de lasdraadsnelheid in tussen 0 en 20 meter/minuut.
Wanneer een synergisch programma wordt gebruikt,
moet de knopindicator worden ingesteld op het label
SYNERGIC. Kies een synergisch programma; het display
S toont de stroominstelling van het gekozen programma.
Deze stroom komt overeen met een bepaalde snelheid.
Om deze snelheid te corrigeren, draait u de knop gewoon
rechtsom om de snelheid te verhogen of linksom om de
snelheid te verlagen. Veranderingen van de draadsnelheid
worden altijd aangegeven op het display S door een
stroomwaarde.

Q- en R-toetsen.

IT IT e Wanneer LED B brandt, toont het display S

het lasprogrammanummer dat is gekozen met de 2
toetsen. Zodra de keuze is voltooid, blijft de LED nog 5
seconden branden en gaat daarna uit.

e Wanneer LED C brandt, toont het display S de
proplastijd die is gekozen met de 2 toetsen. Zodra de
keuze is voltooid, blijft de LED nog 5 seconden branden
en gaat daarna uit.

e Wanneer LED D brandt, toont het display S de
laspauzetijd die is gekozen met de 2 toetsen. Zodra de
keuze is voltooid, blijft de LED nog 5 seconden branden
en gaat daarna uit.

e Wanneer LED E brandt, toont het display S de
terugbrandtijd die is gekozen met de 2 toetsen. Zodra de
keuze is voltooid, blijft de LED nog 5 seconden branden
en gaat daarna uit.

e Wanneer de LED’s B, C, D en E uit zijn en we ons in
een synergisch programma bevinden, toont het display
S ofwel de ingestelde stroom ofwel de aanbevolen dikte
in millimeter wanneer op één van de twee toetsen wordt
gedrukt.

Wanneer u de 2 keuzeschakelaars N en O instelt, kunt
u de verhoging of verlaging van de gekozen waarde
onmiddellijk zien op het display S. Deze functie wordt
gebruikt als men vooraf wil weten met welke stroom of
dikte het lassen moet beginnen.

e Wanneer de 2 toetsen minstens 5 seconden lang
tegelijkertijd worden ingedrukt, wordt het submenu
geopend, waar we 3 functies vinden die kunnen worden
gekozen met de toets A:

1- Soft Start (snelheid).

Wijzigt de ingestelde draadsnelheid; deze snelheid blijft
actief gedurende de tijd die is ingesteld voor de Soft
Start-functie (tijd). De snelheid kan met behulp van de 2
toetsen Q en R worden ingesteld op 10% tot maximaal
150% van de ingestelde lassnelheid.

Deze functie dient, samen met de Soft Start-functie (tijd),
om het trekken van de boog te verbeteren.

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

2- Snelheid ingesteld op de motor van de PULL 2003.
Met de twee toetsen Q en R kan de snelheid van de PULL
2003 worden gewijzigd binnen een bereik van -9 tot +9 in
vergelijking met de ingestelde waarde. Deze functie zorgt
voor een maximale draaddoorvoer door de motor van de
draadaanvoerunit van het lasapparaat in lijn te brengen
met de motor van de PULL 20083.

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

3- Gasnastroomtijd.

Met de twee toetsen Q en R kan de gasstroom na het
lassen worden ingesteld op een waarde tussen 0 en 5
seconden. Deze functie is vooral nuttig voor het lassen
van roestvrij staal en aluminium. De waarde op het display
S wordt voorafgegaan door de letter (P).




4- Soft Start (tijd).

Stelt de tijd in gedurende dewelke de Soft Start-snelheid
actief blijft. Deze functie dient, samen met de Soft
Start-functie (snelheid), om het trekken van de boog te
verbeteren.

Met de 2 toetsen Q en R kan de Soft Start-tijd worden
ingesteld op een waarde van 0 tot 1 seconde.

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

5- Handmatige 2-taktmodus en automatische
4-taktmodus.

Stel de 2 toetsen Q en R in om de 2-takt- of 4-takt-

modus te kiezen.

Als het lasapparaat is ingesteld op de handmatige 2-takt-

modus, begint u te lassen door de toets E in te drukken

en stopt u door de toets los te laten.

Als het lasapparaat is ingesteld op de automatische

4-takt-modus, moet u de toortsschakelaar indrukken om

te beginnen lassen; zodra het lassen is begonnen, kunt u

de schakelaar loslaten.

Om te stoppen met lassen, de schakelaar nogmaals

indrukken en loslaten. Deze instelling is geschikt voor

langdurig lassen en vermijdt dat de lasser moe wordt

door het ingedrukt houden van de toortsschakelaar. De

waarde op het display S wordt voorafgegaan door de

symbolen (2T en 4T).

S- Display.

Wanneer het handmatige programma 00 wordt gebruikt,
toont het instrument de draadsnelheid in meter per
minuut voor het lassen en de lasstroom tijdens het
lassen.

Bij gebruik van synergische programma’s wordt altijd de
lasstroom getoond.

Zoals hierboven beschreven, kan het instrument de
volgende informatie weergeven véooér u begint te lassen:
het gebruikte programma, de proplastijd, de laspauzetijd,
de terugbrandtijd, de aanbevolen dikte, de Soft Start
-functie, het ingestelde motortoerental van de PULL 2003
en de gasnastroomtijd.

5 LASSEN
5.1 INSTALLATIE

Verzeker u ervan dat de draaddiameter overeenstemt met
de diameter die is aangegeven op de draadaanvoerrol en
dat het gekozen programma geschikt is voor het materiaal
en het type van gas. Gebruik draadaanvoerrollen met een
“U”-vormige groef voor aluminiumdraden en rollen met
een “V”-vormige groef voor andere draden.

5.2 HET APPARAAT IS KLAAR OM TE LASSEN

Volg de bijgevoegde instructies wanneer u last met
de Pull-2003 toorts.

¢ Verbind de massaklem met het werkstuk.

e Zet de schakelaar N op 1.

¢ Verwijder het gasmondstuk.

e Schroef de contacttip los.

¢ Plaats de draad in de draadkoker van de toorts, ervoor
zorgend dat hij in de groef van de rol zit en dat de rol zich

in de juiste positie bevindt.

® Druk op de knop van de toorts om de draad aan te
voeren totdat hij uit de toorts komt.

e Opgelet: houd uw gezicht uit de buurt van de
contactbuis terwijl de draad naar buiten komt.

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

* Monteer het gasmondstuk.

5.3 LASSEN VAN KOOLSTOFSTAAL MET
GASBESCHERMING.

Om dit materiaal te lassen, moet u het volgende doen:

* Gebruik een lasgas met een tweeledige samenstelling,
gewoonlijk ARGON + CO2, waarbij het percentage Argon
minimaal 75% bedraagt. Dit mengsel zal resulteren in
sterke en mooie lasnaden.

Het gebruik van zuiver CO2 als beschermgas =zal
resulteren in smalle lasnaden, met een grotere penetratie
maar ook aanzienlijk meer vonken.

e Gebruik een lasdraad met dezelfde kwaliteit als het
te lassen staal. Het verdient aanbeveling altijd draden
van goede kwaliteit te gebruiken en het gebruik van
verroeste draden te vermijden, aangezien dit kan leiden
tot lasfouten.

e Vermijd het lassen van verroeste onderdelen of
onderdelen met olie- of vetvlekken.

5.4 LASSEN VAN ROESTVRIJ STAAL

Roestvrij staal van de 300-klasse moet worden gelast met
een beschermgas met hoog argongehalte en een klein
percentage zuurstof (O2) of kooldioxide (CO2) (ongeveer
2%) om de boog te stabiliseren.

Raak de draad niet aan met uw handen. Het is belangrijk
dat de laszone altijd schoon is, om verontreiniging van de
lasverbinding te voorkomen.

5.5 LASSEN VAN ALUMINIUM

Om aluminium te lassen, moet u het volgende doen:

e Gebruik zuiver argon als beschermgas.

e Gebruik een lasdraad waarvan de samenstelling
geschikt is voor het te lassen basismateriaal.

e Gebruik frezen en borstelmachines die speciaal
ontworpen zijn voor aluminium en gebruik ze nooit voor
andere materialen.

e Om aluminium te lassen, moet u de volgende toortsen
gebruiken: PULL 2003 Art. 2003.

* NB. Wijzig de toorts op de hieronder beschreven wijze
als u uitsluitend over een exemplaar met staaldraden
beschikt:

¢ Controleer of de kabel niet langer is dan 3 meter.

¢ Verwijder de moer waarmee de messing kabelhuls, de
gasopeningen de stroomgeleidende opening vastgezet
zZijn en verwijder vervolgens de kabelhuls.

e Breng de kabelhuls Art. 1929 aan en controleer of ze
aan beide kanten uitsteekt.

¢ Draai de stroomgeleidende opening op dusdanige wijze
vast dat de kabelhuls hem aanraakt.

¢ Breng de nippels en de OR pakking aan op de het vrije
uiteinde van de kabelhuls en zet alles met de moer vast.
Draai de moer niet teveel aan.



e Steek het messing buisje in de kabelhuls en breng het
geheel op de adapter aan. Zorg ervoor dat u eerst het
ijzeren buisje verwijderd heeft.

e Snijd de kabelhuls diagonaal in zodat ze zo dicht
mogelijk op de draadsleeprol geplaatst is.

e Gebruik draadsleeprollen die voor aluminiumdraad
geschikt zijn.

e Stel de druk, die de sleepgroep op de rol uitvoert, op
een minimum af.

6 LASFOUTEN

1 FOUT - Poreusheid (binnen of buiten de
lasnaad)
OORZAKEN e Electrode defect (verroest oppervlak)
¢ Ontbrekend beschermgas, te wijten aan:
- laag gasdebiet
- defecte verbruiksmeter.
- bevrozen regelaar, wegens geen
verwarming van het CO2-beschermgas
- defecte gasklep
- verstopte contacttip
- verstopte gasuitlaatopeningen
- luchtstromen in laszone.
2 FOUT - Krimpbarsten
OORZAKEN e Draad of werkstuk vuil of verroest.
¢ | asnaad te smal.
¢ L asnaad te hol.
¢ | asnaad te diep doorgedrongen.
3 FOUT - Zij-insnijdingen
OORZAKEN e Te snel gelast
¢ | age stroom en hoge boogspanning.
4 FOUT - Overmatig spatvorming
OORZAKEN e Te hoge spanning.
¢ Onvoldoende inductantie.
e Geen voorverwarming van het CO2-
beschermgas.

7 ONDERHOUD

Het onderhoud mag uitsluitend door gekwalificeerd
personeel worden uitgevoerd in overeenstemming met
de norm IEC 26-29 (IEC 60974-4).

7.1 DE GENERATOR ONDERHOUDEN

Controleer of de schakelaar op “O” staat en of de
voedingskabel van het lichtnet losgekoppeld is als u
onderhoud in het apparaat moet uitvoeren.

Reinig tevens regelmatig de binnenkant van het apparaat
en verwijder de opgehoopte metaalstof met behulp van
perslucht.

7.2 HANDELINGEN DIE U NA EEN REPARATIE MOET
VERRICHTEN.

Controleer na een reparatie of de bekabeling correct
aangebracht is en of er sprake is van voldoende isolatie
tussen de primaire en secundaire zijde van de machine.
Zorg ervoor dat de draden niet in aanraking kunnen
komen met de onderdelen in beweging of de onderdelen
die tijdens de functionering verhit raken. Hermonteer alle
klemringen op de oorspronkelijke wijze om een verbinding

tussen de primaire en secundaire te voorkomen als een
draad breekt of losschiet.

Hermonteer tevens de schroeven met de tandringen op
de oorspronkelijke wijze.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR TRADSVETS

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

1 FORSIKTIGHETSATGARDER

A”]:D]] BAG@VETSNINGEN OCH -SKARNINGEN KAN
UTGORA EN FARA FOR DIG OCH ANDRA
PERSONER. Anvandaren maste darfor informeras om de
risker som uppstar pa grund av svetsarbetena. Se sam-
manfattningen nedan. Foér mer detaljerad information,
bestall manual kod.3.300.758

BULLER
Denna utrustning alstrar inte buller som &verskri-
der 80 dB. Plasmaskédrningen/svetsningen kan
alstra bullernivaer 6éver denna grans. Anvandarna

ska darfor vidta de forsiktighetsatgarder som féreskrivs
av géllande lagstiftning.

ELEKTROMAGNETISKA FALT - Kan vara skadliga.
< * Nar elektrisk strom passerar genom en le-
4 Q dare alstras elektromagnetiska falt (EMF).
af\.. Svets- eller skarstrommen alstrar elektro-
;m magnetiska félt runt kablar och generatorer.
- ¢ De magnetfalt som uppstar pa grund av
starkstrom kan péverka pacemakerfunktionen. Bérare av
livsuppehallande apparater (pacemaker) ska konsultera
lakaren innan de paborjar bagsvetsning, bagskarning,
gashyvling eller punktsvetsning eller gér in i lokaler dar
sadant arbete utfors.

e Exponering for elektromagnetiska falt i samband med

svetsning eller skarning kan ha okanda effekter pa hélsan.

For att minska risken fér exponering for elektromagne-

tiska falt méaste alla operatorer iaktta foljande regler:

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

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

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

- Anslut jordkabeln till arbetsstycket sa néra svetseller
skarzonen som mgjligt.

- Arbeta inte ndra generatorn.

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

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Denna utrustning ar konstruerad i &verensstdmmelse
med foéreskrifterna i harmoniserad standard IEC 60974-
10 (Cl. A) och far endast anvandas f6r professionellt
bruk i en industrimiljé6. Det kan i sjalva verket vara

svart att garantera den elektromagnetiska kompati-
biliteten i en annan miljé an en industrimil;jo.

NISKA PRODUKTER

Kassera inte elektriska produkter tillsammans med
m— )normalt hushéllsavfall!
| enlighet med direktiv 2002/96/EG om avfall som utgoérs
av elektriska och elektroniska produkter och dess
tillAmpning i dverensstdmmelse med landets géllande
lagstiftning, ska elektriska produkter vid slutet av sitt liv
samlas in separat och lamnas till en &tervinningscen-
tral. Du ska i egenskap av agare till produkterna infor-
mera dig om godkanda atervinningssystem via narmaste
aterforsaljare. Hjalp till att vdrna om miljon och man-
niskors hélsa genom att tillampa detta EU-direktiv!

EKASSERING AV ELEKTRISKA OCH ELEKTRO-

KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVEN-
TUELL DRIFTSTORNING.

1.1 VARNINGSSKYLT

Foéljande numrerade textrader motsvaras av numrerade
rutor pa skylten.

B. Tradmatarrullarna kan skada hénderna.

C. Svetstrdden och trddmataren &r spénningssatta un-
der svetsningen. Hall héander och metallféremal pa
behorigt avstand.

1. Elst6tar som orsakas av svetselektroden eller kabeln
kan vara dodliga. Skydda dig mot faran for elstotar.

1.1 Anvand isolerande handskar. Ror inte vid elektroden




med bara hander. Anvand inte fuktiga eller skadade
handskar.

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

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

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

2.1 Hall huvudet pa behorigt avstand fran utslappen.

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

2.3Anvand en sugflakt fér att avlagsna utsldppen.

3. Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka explosion
eller brand.

3.1 Férvara brandfarligt material p& behérigt avstand fran
svetsomradet.

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

3.3Svetsa aldrig i slutna behallare.

4. Bagens stralning kan skada égonen och branna hu-
den.

41 Anvand skyddshjalm och skyddsglaségon. Anvand
lampliga hérselskydd och skyddsplagg med knapp-
ta knappar &nda upp i halsen. Anvand hjalmvisir som
har filter med korrekt skyddsklass. Anvand komplett
skyddsutrustning fér kroppen.

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

6. Avlagsna inte eller dolj varningsetiketterna.

2 ALLMAN BESKRIVNING
2.1 SPECIFIKATIONER

Denna svets &r en likstromskalla som &r konstruerad med
INVERTER-teknik. Den é&r tillverkad for svetsning med
belagda elektroder och MIG/MAG-svetsning med kon-
takttandning.

Apparaten far inte anvéndas for att tina ror.

FéRKLAROING AV DE TEKNISKA DATA SOM
ANGES PA MASKINENS MARKPLAt.

2.2

Apparaten ar konstruerad i 6verensstdmmelse med des-

sa internationella standarder: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -

IEC 60974.10 CI. A - IEC 61000-3-11 (anm. 2) - IEC 61000-

3-11 (anm. 2).

Ne. Serienummer som alltid maste anges vid
forfragningar angaende svetsen.

iaD.@T_' Transformator - Trefaslikriktare.
Platt karakteristik.

MIG/MAG. Lamplig for svetsning med kontinuerlig
trad.

12 max Okonventionell svetsstrom.
Max. gransvarde som kan erhallas vid
svetsning.

uo. Sekundar tomgangsspénning

X. Procentuell intermittensfaktor.

Denna faktor uttrycker antalet procent av

10 minuter som svetsen kan arbeta med
en fast stalld strom utan att férorsaka
dverhettning.

12. Svetsstrom
u2. Sekundarspanning med svetsstrdommen 12
u1. Nominell spanning.

1~ 50/60Hz Enfasstrém pa 50 eller 60 Hz.
3~ 50/60Hz Trefasstrom pa 50 eller 60 Hz.

1 max Max. stromférbrukning.

1 eff Max. vérde for faktisk stromférbrukning
med hansyn till driftfaktor.

IP21S Holjets kapslingsklass.

Grad 1 sdsom andra siffra innebar att
svetsen inte lampar sig for arbete
utomhus vid regn.

Lampar sig fér arbete i utrymmen med
foérhojd elektrisk fara.

641
MIG/MAG | MIG/MAG

Mains voltage U1 3x230V | 3x400V
Tolerance U1 +10% +10%
Mains frequency 50/60 Hz 50/60 Hz
Delayed fuse 25A 15A
Power consumed 15,9 kVA 40%

10,7 kVA 60%

7,6 kVA 100%
Mains connection Zmax 0,088 Q
Cos ® 0.99
Welding current range 35 - 350A
X Duty cycle according to 350 A 40%
standard IEC 60974-1 290 A 60%

220 A 100%
Open-circuit voltage U0 42V
F'\)"rae’s"smu‘r‘em welding gas 6 bar / 87 psi
EMC emissions class A
Performance n >85%
Consumption in stand-by <50W
Overvoltage class 1]
Degree of pollution 3
according to IEC 60664
Certifications S, CE
Degree of protection IP21S
Weight 95 kg
Dimensions (WxDxH) 542x915x795 mm

OBS!

1-Apparaten &r tillverkad foér arbete i omgivningar med
féroreningsklass 3 (se IEC 60664).

2-Apparaten ar i dverensstdmmelse med standard SS-
EN 61000-3-12 under forutsattning att max. systemim-
pedans Zmax ar lagre an eller lika med 0,088 (Art. 641) i
anslutningspunkten mellan anvédndarens och elbolagets



elnat. Det aligger installatéren/anvandaren att vid behov
radfraga elbolaget och sékerstélla att apparaten &r anslu-
ten till ett elndt med max. systemimpedans Zmax som ar
lagre &n eller lika med0,088 (Art. 641).

2.3 BESKRIVNING AV SKYDD

2.3.1 Overhettningsskydd

Maskinen skyddas av en termostat som stoppar maskinen
om max. temperatur Gverskrids. | sddant |age fortsatter
flakten att ga och.

3 INSTALLATION

¢ Installationen av maskinen far endast utféras av
kvalificerad personal.

e Alla anslutningar maste utféras i enlighet
med géllande normer och med full respekt fér
olycksférebyggande lagar (standarder CEl 26-23 - IEC/
TS 62081).

Kontrollera att matningsspanningen &verensstammer
med vardet pa natkabeln. Anslut en kontakt av lamplig
dimension till nitkabeln, om sadan saknas. Kontrollera
att den gulgréna ledaren ar ansluten till jordstiftet.
Dimensionen pa den termomagnetiska brytaren och
sakringarna som &r placerade i serie med elmatningen
maste vara lika med eller stérre &n strémmen 11 max.
som forbrukas av maskinen.

3.1 UPPSTALLNING

Montera handtaget, hjulen och de tva gasflaskehallarna.
Lyft inte svetsen i handtaget.

Anslut svetsen i ett valventilerat utrymme.

Damm, smuts eller andra frammande féremal som kan
komma in i svetsen, kan &ventyra dess ventilation och
sdledes &ven dess drift.

De inre delarna maste hallas rena med hansyn till miljo-
och driftférhallandena. Rengéring gérs med torr och ren
tryckluft. Var forsiktig sé att du inte skadar maskinen.
Dra ut kontakten fran eluttaget innan ingrepp goérs inuti
svetsen.

Alla ingrepp inuti svetsen ska goras av kvalificerad
personal.

3.2 INRE ANSLUTNINGAR

¢ Alla ingrepp inuti svetsen ska goéras av kvalificerad
personal.

¢ Innan Du utfor arbeten inuti svetsen, férsakra Dig om att
stickkontakten &r uttagen ur eluttaget.

e Efter slutbesiktningen ansluts svetsen till den
spdnning som anges pa nitkabeln.

¢ For byte av natspanning, ta bort hoger sidokapa
och utfér anslutningarna pa kopplingsplinten foér
spanningsbyte sdsom visas i figuren.

4 )

O]
101
101
101
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¢ Matningsspanningen pa enfasgeneratorerna far
inte dndras.

e Anvand aldrig svetsen utan kapa eller sidopaneler
av uppenbara sdkerhetsskal och for att inte reducera
kylningen av de inre komponenterna.

¢ Anvand en stickkontakt till natkabeln som lampar sig for
strémférbrukningen.

¢ Anslut den gul-gréna ledaren p& maskinens natkabel till
ett lampligt jorduttag.

3.3 YTTRE ANSLUTNINGAR

3.3.1 Anslutning av jordklamman.
¢ Anslut jordkabeln till svetsens uttag och jordklamman
till arbetsstycket.

3.3.2 Placering av gasflaska och anslutning av
gasslang

¢ Placera gasflaskan i avsedd héllare pa svetsen. Spann
fast gasflaskan vid den bakre panelen pad maskinen med
hjalp av de medlevererade fadstremmarna.

e For att undvika farliga situationer far gasflaskan
inte vara hogre @n 1,65 m

e Kontrollera regelbundet slitaget pd remmarna och byt
ut dem om det ar nédvandigt.

e (Gasflaskan ska vara foérsedd
tryckreduceringsventil och en fldédesméatare.
e Satt gasflaskan p& plats innan gasslangen, som
utgdr frdn maskinens bakre panel, ansluts till
tryckreduceringsventilen.

¢ Reglera gasflédet till cirka 10-12 liter/min.

med en




4 KONTROLLER PA MASKINENS FRONTPANEL

4.1 EVO SYNERGIC (Fig. 4).
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A- Viljarknapp

Nar du trycker pad denna knapp stegar
A 4 lysdioderna B, C, D och E fram i tur och
ordning.N&r du befinner dig i undermenyn,
som aktiveras med de tva tangenterna Q
och R, anvands knappen for att valja matningsfunktionen,
funktionen for installd hastighet pa motorn fér PULL 2003
och eftergastiden.

B- Gron lysdiod (PROGRAM)

Indikerar att displayen S visar numret pa det
aktuella programmet.

For information om vilkken diameter,
typ av trdd och gas som stammer Overens med det
visade programnumret, se anvisningen pa den rorliga
sidopanelen.

Indikeringen pa displayen S féregas alltid av bokstaven P.

C- Gron lysdiod

Indikerar att displayen S visar
punktsvetsningstiden eller arbetstiden.
Dennatid kanregleras fran 0,3 till 5 sekunder.
Om tiden satts till 0 &r funktionen deaktiverad. Funktionen
ar endast aktiverad om svetsning pagar.

Vardet pa displayen S foregas alltid av bokstaven t.

D- Gron lysdiod
Indikerar att displayen S visar paustiden
mellan tva svetsstrackor. Denna tid kan

regleras fran 0,3 till 5 sekunder. Om tiden satts till 0 ar
funktionen deaktiverad. Funktionen &r endast aktiverad
om svetstiden &r annan &n 0 och om svetsning pagar.
Vardet pa displayen S féregas alltid av bokstaven t.

E- Gron lysdiod (Burn-Back).
Indikerar att displayen S visar tiden for hur
-Iénge svetstraden matas ut  fran
svetsbrannaren efter det att anvéndaren har
slappt upp knappen. Denna tid kan regleras fran 10 till

400 millisekunder. Vardet pa displayen S féregas alltid av
bokstaven t.

F- Gul lysdiod
lysdiod tands nar

Denna
_avbryter svetsens drift.

G- Gron lysdiod (PULSAR)

Tands och slacks med korta avbrott nar
kontaktdonet for brdnnaren PULL 2003 ar
anslutet till kontaktdonet I.

termostaten

H- Centraladapter
Till denna ansluts svetsbrannaren.

I- 10-poligt kontaktdon
Till detta kontaktdon ska det I16sa 10-poliga kontaktdonet
for svetsbrannaren PULL 2003 anslutas.

L-M Jorduttag
Till dessa uttag ska jordkabeln anslutas. (Vissa versioner
har endast ett jorduttag).

N- Omkopplare
Startar och stanger av maskinen
spanningsomraden for svetsningen.

och véljer

O- Omkopplare
Fininstéller svetsspanningen inuti
som har valts med omkopplaren N.

spanningsomradet

P- Regleringsvred

Reglerar svetstradens hastighet. Det ar endast aktiverat
nar svetsbrannaren i standardutférandet anvands och
inte vid anvandning av svetsbrdnnaren PULL 2003 eller
SPOOL-GUN. Nar programmet 00 anvands varierar
svetstradens hastighet mellan 0 och 20 meter/minut.

Vid anvandning av synergiprogram ska vredets visare
std pd SYNERGIC. Nar ett synergiprogram véljs visar
displayen S vilken strdm som har stéllts in av det valda
programmet. Denna strdm motsvaras av en hastighet. For
att 6ka respektive minska hastigheten vrider du vredet
medurs respektive moturs. P& displayen S indikeras
alltid &ndringarna av svetstrddens hastighet med ett
strémvarde.

Q och R- Knappar
e Nar lysdioden B &r tand visar displayen S
IT IT numret pa programmet som har valts med
de tva tangenterna. Nar valet ar klart ar

lysdioden tand ytterligare 5 sekunder och dérefter slacks
den.



e Nar lysdioden C ar tdnd visar displayen S tiden som
har valts med de tva tangenterna. Nar valet &r klart ar
lysdioden tand ytterligare 5 sekunder och dérefter slacks
den.

¢ Nar lysdioden D &r tand visar displayen S tiden som
har valts med de tva tangenterna. Nar valet &r klart ar
lysdioden tand ytterligare 5 sekunder och darefter slacks
den.

e Nar lysdioden E &r tand visar displayen S tiden som
har valts med de tva tangenterna. Nar valet ar klart ar
lysdioden tand ytterligare 5 sekunder och darefter slacks
den.

e Genom att trycka pa en av de tva tangenterna nar
lysdioderna B, C, D och E &r slackta och du befinner
dig i ett synergiprogram visar displayen S omvéxlande
det installda strémvardet eller den rekommenderade
tjockleken i millimeter. Med hjélp av de tvd omkopplarna
N och O visas 6kningen eller minskningen av det valda
vardet direkt pa displayen S. Denna funktion &r anvandbar
om du i férvag vill veta med vilken strédm eller tjocklek du
ska borja svetsa.

e Genom att hédlla nere de tva tangenterna i minst 5
sekunder kommer du till undermenyn, dar det finns tre
funktioner som véljs med tangenten A:

1- Mjukstart (hastighet)

Andrar tra&dhastigheten i férhéllande till den instéllda.
Tradhastigheten forblir aktiv under en tid som regleras av
mjukstartsfunktionen (tid).

Med hjalp av de tva tangenterna Q och R kan
starthastigheten andras mellan min. 10 % och max. 150
% av den installda svetshastigheten.

Denna funktion tillsammans med mjukstartsfunktionen
(tid) anvands for att forbattra bagens tandning.

Vardet pa displayen S foregés av bokstaven A.

2- Instélld hastighet pa motorn fér PULL 2003

Med hjélp av de tva tangenterna Q och R kan hastigheten
for PULL 2003 andras +/-9 enheter i forhallande
till det instéllda vardet. Denna funktion forbattrar
trddframmatningen och synkroniserar motorn for
svetsens trddmatare med motorn fér PULL 2003.

Vardet pd displayen S féregas av bokstaven H.

3- Eftergas

Med hjélp av de tva tangenterna Q och R kan gasutslappet
efter svetsningen stéllas in pd mellan 0 och 5 sekunder.
Denna funktion &ar sarskilt anvandbar vid svetsning av
rostfritt stal och aluminium. Vardet som visas pa displayen
S féregéas av bokstaven P.

4- Mjukstart (tid)

Reglerar aktiveringstiden fér mjukstartshastigheten.
Denna funktion tillsammans med mijukstartsfunktionen
(hastighet) anvéands for att forbattra bagens tandning.
Med hjalp av de tva tangenterna Q och R kan
mjukstartstiden &ndras mellan min. 0 och max. 1 sekund.
Vardet pa displayen S foregas av bokstaven d.

5- Manuell tvataktsfunktion och automatisk
fyrtaktsfunktion.

Med hjalp av de tva tangenterna Q och R gér det att valja
tvataktsfunktion eller fyrtaktsfunktion.

Om svetsen &r installd pa manuell tvataktsfunktion borjar
svetsningen nér knappen trycks ned och avbryts nér
knappen slapps upp. Om svetsen ar installd p4 automatisk
fyrtaktsfunktion bérjar svetsningen nar knappen trycks
ned. Knappen kan slappas upp nar svetsningen har
pabdrjats.For att avbryta svetsningen ar det nédvandigt
att trycka ned och ater sldppa upp knappen. Denna
funktion ar avsedd for langre svetsningsarbeten sa att
inte operatdéren trottas ut av att halla brannarens knapp
nedtryckt. Vardet pa displayen S foregés av symbolen 2t
resp. 4t.

S- Display

Né&r det manuella programmet 00 anvénds visar displayen
svetstradens hastighet i meter/minut fére svetsningen
och strémvérdet under svetsningen.

Vid anvandning av synergiprogram
strémvardet.

Sasom beskrivs i foregaende avsnitt kan foljande varden
visas pa displayen innan svetsningen pabdrjas: aktuellt
program, punktsvetsningstid, paustid, burn-back-tid,
rekommenderad tjocklek, matningsfunktion, funktion
for installd hastighet p4 motorn fér PULL 2003 och
eftergastiden.

visas alltid

5 SVETSNING
5.1 DRIFTFORBEREDELSER

Kontrollera att trddens diameter Gverensstammer med
vardet pa trddmatningsrullen och att det valda programmet
ar kompatibelt med material och gastyp. Anvand
trddmatningsrullar med U-format spar for aluminiumtrad
och V-format spér for andra tradar.

5.2 APPARATEN AR KLAR FOR SVETSNING

Folj de bifogade instruktionerna vid anviandning av
brénnaren Pull-2003 eller Spool-Gun.

¢ Anslut jordklamman till arbetsstycket som ska svetsas.
e Satt omkopplaren N pa 1.

e Ta bort gasmunstycket.

e Skruva loss kontaktmunstycket.

e Stick in trdden i brannarens trddmatningshylsa.
Kontrollera att trdden &r inuti trddmatningsrullens spar
och att rullen &r korrekt placerad.

¢ Tryck péa svetsbrannarknappen for att mata fram traden
tills den kommer ut frén svetspistolen.

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

e Skruva tillbaka kontaktmunstycket och férsdkra Dig om
att diametern pa halet motsvarar den anvanda tradens
diameter.

e Satt fast gasmunstycket.

5.3 SVETSNING | KOLSTAL MED SKYDDSGAS

For svetsning av dessa material ar det nédvandigt att
tanka pé foljande:

e Anvand en svetsgas av tvdkomponentstyp, vanligtvis
ARGON + CO2 med min. 75 % Argon. Med denna
svetsblandningen blir svetsfogen val sammansmalt och

snygg.



Genom att anvanda ren koldioxid som skyddsgas erhaller
Du en tat och genomtrangande svetsfog, men en klar
Okning av svetssprut.

* Anvénd svetstrad av samma kvalitet som stalet som ska
svetsas. Det &r alltid bra att anvanda trad av god kvalitet
sd att Du undviker svetsning med rostig trdd som kan
leda till ett daligt svetsresultat.

e Undvik att svetsa pa rostiga arbetsstycken eller pa
arbetsstycken som &r nersmutsade av olja eller fett.

5.4 SVETSNING AV ROSTFRITT STAL

Svetsning av rostfritt stal i serien 300 méaste utféras med
skyddsgas med hoég halt av Argon och med en liten
mangd syrgas eller koldioxid pa ca. 2 %.

Ta inte i trdden med hénderna. Det &r viktigt att
uppratthalla svetsomradet vél rengjort for att inte smutsa
ned svetsfogen.

5.5 SVETSNING AV ALUMINIUM

For svetsning av aluminium &r det nédvandigt att anvanda:
e Rent Argon som skyddsgas.

¢ En svetstrdd med en sammanséttning som lampar sig
fér basmaterialet som ska svetsas.

¢ Anvand specifika slipskivor och borstar fér aluminium.
Anvand dem aldrig p& andra material.

e For svetsning av aluminium maste féljande brannare
anvandas: PULL 2003 art. 2003.

OBS! Om du endast har en brannare for staltrad ska
bréannaren &ndras pa féljande satt:

e Kontrollera att kabeln inte ar I1angre an 3 meter.

e Tabortmassingmutternsomfésterhdljet, gasmunstycket,
kontaktmunstycket och dra sedan ut hdljet.

¢ Forin holjet art. 1929. Kontrollera att det sticker fran de
tva andarna.

e Skruva fast kontaktmunstycket sa att holjet sluter till
vid det.

e For in clipset for att fasta hdljet och O-ringen i héljets
fria &nde. Fast delarna med muttern, utan att dra &t den
for hart.

e Ta forst bort jarnroret. Dra pa kopparroret pa holjet och
fér in alltsammans i adaptern.

e Skar av hdljet diagonalt sd att det kommer s& nira
tradmatarrullen som majligt.

e Anvand tradmatarrullar for aluminiumtrad.

¢ Reglera trycket, som trddmatarens arm utévar pa rullen,
till minsta mojliga.

6 DEFEKTER VID SVETSNING

1 DEFEKT -Porositet (inuti eller utanpa svetsfogen).
ORSAKER e Defekt svetstrad (rostig pa ytan).
e Skyddsgas saknas pa grund av:
- otillréckligt gasfléde
- defekt flodesmatare
- isbildning pa reducerventilen da ingen
férvarmare finns for skyddsgasen koldioxid
- defekt magnetventil
- kontaktmunstycket ar igensatt av svetssprut
- igensatta gasmynningar
- luftdrag i svetsomradet.
2 DEFEKT - Krympsprickor

ORSAKER ¢ Svetstraden eller
smutsiga eller rostiga.
e For liten svetsfog.
¢ For konkav svetsfog.
e F6r genomtrangande svetsfog.
3 DEFEKT - Sidoinskérningar
ORSAKER e For snabb svetsomgéng.
e Svag strém och forhojd bagspanning.
4 DEFEKT - Overdrivet svetssprut
ORSAKER e For hog spanning.
e Otillracklig induktans.
e Forvarmare for skyddsgasen koldioxid
saknas.

arbetsstyckena &r

7 UNDERHALL

Samtliga underhallsmoment ska utféras av kvalifice-
rad personal i enlighet med standard CEI 26-29 (IEC
60974-4).

7.1 UNDERHALL AV GENERATOR

Sakerstéll att strombrytaren ar i lage “O” och dra ut
natkabeln fore underhéllsarbeten inuti apparaten.
Anvand tryckluft fér att regelbundet avldgsna metal-
Idamm som kan ha samlats inuti apparaten.

7.2 ANVISNINGAR EFTER UTFORD REPARATION

Efter en reparation ska du vara noga med att I&gga alla
kablar pa plats s att isoleringen garanteras mellan ap-
paratens priméra och sekundéra sida. Undvik att tradar-
na kommer i kontakt med delar i rorelse eller med de-
lar som blir varma under driften. Atermontera samtliga
kabelklammor som pa originalapparaten for att undvika
att apparatens primdra och sekundéra sida kan sam-
mankopplas om en ledare gar av eller lossnar.
Atermontera skruvarna med de tandade brickorna som
pa originalapparaten.



OAHI'O2 XPHZEQ2 T'TA 2Y2ZKEYH 2YT'KOAAHXH> ME NHMA

2HMANTIKO: TIPIN ©EZETE 2E AEITOYPITA THN
2YZKEYH AIABAXTE TO TTAPON EI'XEIPTAIO KAl
ATATHPEIZTE TO T'TA OAH TH AIAPKEIA THs ZQHs
THs 2Y2KEYHVs 2E XQPO TIOY NA EINAI I'NQXTO
2TOYs ENAIA®EPOMENOYs.

AYTH H 2YXKEYH TIPETIEI NA XPHXIMOIIOIET TAI
ATIOKAEIZTIKA I'TA ENEPIEIEs 2YI'KOAAHXZHs.

1 TIPO®PYAAZEls AZPAAEIAS
A H 2YTKOAAHZH KAI TO KOVWIMO ME
TOZO MIIOPOYN NA AIIOTEAEZOYN AITI-

‘Es KINAYNOY I'TA 2As KAI T'TA TPITOYs, yu avtd o
XpPNoTNS TpEMeL va €(val EKTALOEVUEVOS WSTPOS TOUS
KLYOUVOUS TOU TPOEPXOVTAL ATO TLS EVEPYELES
OUYKOANNONS KAl TOU dvadepovTal CUVOTTLKA Tapa-
kdTw. [la md akplBets mAnpodoples (TeloTe TO
eyxeLpldlo pe kudika 3.300758

©0PYBOs
AvTn kaBeavTn M ovokevr dev Tmapdyel
Gopv'Bovs‘ mov va vmepBaivovr Ta 80 8B. H
dtadikaola koblpaTos TAAOUATOS/TUYKGAANONS
pumopel va mapdyel dpws BopuBouvs mEpav auvtou Tou
oplov. I'L auTe oL xprjoTes TpemeL va AappBdvovy Ta
mpoBAemopeva amd 1o NOpO HETPA.

HAEKTPOMAI'NHTIKA TIEAIA-Mmopouv va elvatr Bia-

Bepd.

< ’ ‘0 To nhekTpikd pevpa mov Siamepvd

4 Q OTOLOVOT|TTOTE AywYyd TapdyeEL NAEKTPOLA"

}T SN ywnTikd medla (EM®). To pevpa

;ﬂ\\ OUYKOANNONS T KOTNS TPOKAAEL MAEKTPO™

- payvnTikd Tedla yupw amo Td KAAG LA

KaL TLS YEVVITPLES.

e Ta payvnTika 1Tedia TTou TTPOEPYOVTAl ATTO UWNAX

pPeUATA PTTOPEI VO £XOUV QVTIKTUTTO TNV AEITOUpyia

ToU BnuaTodoTtn. O1 @opeig TEToIou €idoUg CWTIKWV

NAEKTPOVIKWYV GUOKEUWY, TTPETTEI VA TUUPBOUAEUTOUV

ylatpo fj Tov id10 TOV KOTAOKEUQOTH TIPIV aTTO TNV

TTPooéyyion oTig 81adIkaaieg UYKOAANONG TOEOU, KOTTHG

Il OUYKOAANONG aKidag oTroT.

o H ckbeon oTa niekTpopayvnTikd medla NS

OUYKOANNONS T KOTNS WTOPOUV va €XouV dYVwOoTES

emdpdoels oTNY vyeld.

KdaBe xelplotns, yia va PeELWoeL TOuS KLSUVOUS TOU

TPOEPXOVTAL Ao TNV €KOeON OTA MAEKTPORAYVNTIKA

medla, mpemeL va Tnpel TIs akoloubes SLadlkaoles:

- Na ¢povtilel oTe KaAAWdLO OWpRaATOS KAl AaB(dass
NAEKTPOS(OU 1| TOUT(SAS VA HEVOUV EVWUEVA. AV
elvalr duvatov, oTepewsoTe Ta padl pe Tawla.

= Mnv TuNlyeTe TOTE Ta KAANWOLA CWHATOS KOl
\aB(8as nAekTpodlov 1 Towum(das yUpw amd To
oupa.

- Mnv p€vete moTE avdpeca OTO KAAWSOLO OWHATOS
Kal KaAwdLo AaBidas miekTpodlov 1 Toumidas. Av
TO KAAwdLo ouwpaTos BplokeTal defld amd TO
XELPLOTT], TO KANWSLO TNs AaB(das mAekTpodlov m
TOWUTIOAS TPETEL va Pelvel oTny (dla TAevpd.

- 2UVOETTE TO KANWGOLO CWHATOS OTO HETAANO UTO
KaTepyaola 000 TO duvaToV TLO KOVTA OTNV TEPLO™
X1 OUYKOANANOMS 1] KOTTS.

- Mnv epydleoTe kovTd OTN YevvnTpLa.

EKPHZEEIs

® Mnv ekTe\e(Te OUYKONAT|OELS KoVTd O€
doxela vmd wleon 1 o€ Tapovold €KPNKTLKWY
okovwy, aeplwv 1 aTpwv. XelplleoTe pe mpoco-

X1 Tis dLdAes kat Tous puBpLoTes mleons mou
XPNOLLOTOLOUVTAL KATA TLS EVEPYELES GUYKOANONS.

HAEKTPOMAI'NHTIKH XYMBATOTHTA

AuTr] M ouokevr] €(val KATAOKEVAOUEVT OULPWYA e
TIS €vdelEels TOU TEPLEXOVTAL OTOV EVAPUOVLOWE VO
kavoviopd 1EX 60974-10 (X\. A) kat wpemeL va xpnou
LOTOLE(TAL LOVO Yl ETAYYEALATIKOUS OKOTOUS Kdl O€
Bropnxaviko meplBdA\ov. Oa pmopovcav, mpdypaTt, va
vrdpxouvy duokolles oty €faoddAon TnNS MAEKTPOPA-
YUNTIKNS OUpBaTeTNTAS O€ TMepLBAANOV BLadOopeTLKD
am ekelvo ™s Bropnxavias.

2Y2KEYQN
Mnv TTETATE TIG NAEKTPIKEG OUOKEUEG padi
) |1 Ta KAVOVIKG atroBAnTall ZUuewva pe TV

EupwTraik Odnyia 2002/96/CE mdavw oTa améfAnTa
TWV NAEKTPIKWY KAl NAEKTPOVIKWY CUCKEUWV KOl TNV
OXETIKN EQAPHPOYN TNG MECA OTA TTAQICIA TNG I0XUOUCAG
€0VIKAG vouoBeaiag, ol TTpOG TTETAYUA NAEKTPIKEG
OUOKEUEG TTPETTEI va GUAAEYOVTAI EEXWPITA KAl va
META@EPOVTAI OE Wia Hovada avaKUKAwWGNG atroBAATWY
olkoAoyIkda atroteAeauaTikr]. O IBI0KTATNG TNG NAEKTPIKAG
OUOKEUNG TTPETTEI VO EVNPEPWOET TTAVW OTA EYKEKPIPEVA
ouoTAuaTa eTTeepyaaiog atmoBARTWY ATTO TOV TOTTIKO
avTITTPOOoWTTO pag. EeappdlovTtag auth Tnv EupwTraikn
Odnyia Ba kaAuTepeloel To TTEPIBAAAOV Kal N avOpwTTIVA
uyeia!

Ef ATAAY2ZH HAEKTPIKON KAI HAEKTPONIKQN

SE PERIVPTWSH KAKHV” LEITOURGIVA” ZHTEIV-
STE TH SUMPARAVSTASH EIDIKEUMEVNOU
PROSWPIKOUV.

1.1 NINAKIAA NMPOEIAOMNOIHZEQN

To apiBunuévo KEIPEVO aVTIOTOIXET ME TO apIBuNuéva
TETPAYWVAKIA TNG TTIVAKi®AG.

B. To poAd epeAkuopoU vApaTog uTropouv va
TTANyWoouV Ta Xépia.

C. To vApa ouykOAANONG Kail TO YKPOUTT EPEAKUCOU
vhpaTog BpiokovTal uTté TAon KaTa TNV
OUYKOAANGoN. KpaTAoTE Ta XEPIA Kal Ta JETAAAIKG
avTIKEigeEVa o€ atréoTaon.

1. O1nAekTpoTmAngia atrd 10 NAeKTPOdI0 GUYKOAANGNG
] To KaAWSIo uTTOPEi va gival BavaTneopeg.
MpooTarteuBeite kKatdAANAa TNV TTEPiodO
nAekTpoTTANEiag.

1.1 ®PopéaTe avOekTIK& HOVWTIKG yavTia. Mnv ayyileTe
TO NAEKTPOBIO PE Ta XEPIO AKAAUTITA. Mnv @opdaTE
uypd A KATEGTPAPPEVA YAVTIAL.

1.2 BeBaiwBeite 611 €ioTE povwpévol atrd To TEUAXIO
TTPOG OUYKOAANON 1} TO £80POG.

1.3 ATTOOUVOECTE TO QI TOU KOAWIOU Tpo@odoaiag
TTPIV atrd TNV AIToupyia NG uNXavig.

2. Heomvon twv avabupidoewy atré TNV cuykOAAnon
MTTOpPEi Va gival BAaBepd yia Tnv uyeia.
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21 KpatoTte 10 KEQAAI pakpid atréd TIg avaBuuIdoEls.

2.2 XpnoIUoTIoINOTE éva oUCTNUA QVAYKACTIKOU
agpiopou 1 TOTTIKAG EKKEVWONG YIa TNV KATApynon
TWV avaBuuIdoEwV.

2.3 XpNOIJOTTOINCOTE PIa aveEUIOTAPO avappdpnong yida
TNV KATGPYyNon Twv avaBuuIGaEewV.

3. O1oTriBeg TOU TTPOKAAOUVTAI ATTO TNV CUYKOAANGCN
MTTOPEI VO TIPOKAAECOUV EKPAEEIG ) TTUPKAYIEG.

3.1 Kpartote Ta eUQAEKTA UAIKG JOKPIG aTTO TRV
TTEPIOYXI) GUYKOAANONG.

3.2 O1 omvenpeg TTou TTpokaAouvTal atrd TNV
OUYKOAANGN PTTOPEi VO TTPOKOAETOUV TTUPKAYIG.
KpatioTe éva TupooBeaTApa e TPOTTO WOTE €va
dTouo va gival o€ ETOINOTNTA VA TO XPNOIKMOTTOIACEL.

3.3 Mnv ouykoAAGTe TTOTE KAEIOTA doXEi.

4. O1 akTiveg TOU TOEOU PTTOPOUV VA KAWOUV TA JATIO
KAl va TTPOKAAECOUV EYKAUUOTO OTO OEPA.

41 @opéaTe KPATOG YUOAIG OOQAAEIQG.
XpNoIUOTTOINOTE KATAAANAQ TTPOCTATEUTIKA YIQ
TA QUTIA KAl POUTTEG ME KAEIOTO TO ETTIAQIIO.
XpnoiyotroinoTe paokeg Kpdvn Pe QiATpa CwaoTou
MeyEBouG. DopéaTe £va TTANPES TTPOOTATEUTIKO YO
TO CWHA.

5.  AiaBaoTe TIG 00nYiEg TTPIV XPNOIUOTIOINCETE TNV
pMNXavh i akoAouBroTe oTTo10dNTTOTE dladIKACIA PE
auTh.

6. Mnv aQaIpeiTe Kal unNv KAAUTITETE TIG ETIKETEG
TTPOoEI®OTTOINONG

2 T'ENIKH TTEPII'PA®H

2.1 OAHI'TEX
AvuTO TO eyxeLpldLo ourTdXOnKe yLa TNV ekTaldevon Tou

TpoowTkoU Tov €(val appddlo yLa TNV €ykatdoTaon,
™V Aettoupyla KalL TNV  OGUVTHPNOTN TNS OUOKEUT|S
OUYKOANNONS.

Autrl 1 ovokeun elvar pid TMyn  oTabepris Tdons,
KaTd AN\ yLa Ty ouvykd\non MIG/MAG .

Katd Tnv mapalaBr BeBaiwbelte oTL Sev vumdpxouvv
ANOLOPEVA 1| OTACREVA PEPT.

OmoLadnmoTe €vdexOevn SlapapTupld yLd ATWAELES T
dBopes TpemeL va ylveTdl ATC TOV aAyopacoTr] OTOV
petadpopea. Kdbe dopd mov (MTdTE TANpodoples
OXETIKA [LE TNV OUCKEVT], TAPAKANE(OTE va avadepeTe
To €(80S KaL TOV aplOUd pNTPWOU.

2.2 ENE=ZHIHZH TEXNIKON 2TOIXEIQN

H ouokeun eival kataokeuaopévn KaTd Toug akdAouBoug

kavoves @ IEC 609741 - IEC 60974.3 -IEC 60974.10 CI.

A - IEC 61000-3-11 (d¢ite onueiwon 2) - IEC 61000-3-12

(d¢eiTe onueiwon 2).

N. AplBuos punTpwov mou mpeTmTEL TAVTA va
avadepeTal yLa OmoLAdT|TOTE aAvdyKn O€
OXEON WE TNV OUCKELT.

EaD'@_T—_ MeTaoxnuatiotns - avopbuTns TpLda
OlKOS

|: Emimedn didmTa.

MIG/MAG. KaTtdA\nho yia cvykdAAnomn ovvext{due-
VOU VTLATOS.

12 max Pevpa ovykdAAnons pn ovpBartikd.
H 71w avmumpoowmever  To  avdTepo
dpLo MOV €MLTUYXAVETAL KaTd TT

OUYKOANNON.

uUo. AevTepevovoa TAOTN €V KEVE.

X. TlocooTialos (100%) kuUkhos epyaclas.
Ekppdler To mocooTo Twy 10 NemTdv
TOU T) GUOKEVY] NUTOPel VA NELTOUPYTOEL e
€va kaboplopevo pevpa xopls va
Tapdyel vmepbepudvoels.

2. Pevpa ovykdAAnons

u2. AevTepevovoa TAdOM [E PEURA OUYKOAAN
ons 12

U1. OvopaoTikn Tdon Tpododoalas.

1~ 50/60Hz Movodaoikr Tpododoaia 50 hv 60 Hz.
3~ 50/60Hz Tpibaoikr Tpododoaoia 50 hv 60 Hz.

1 max Elvat n avdTepn Tipun Tou amoppodnie -
VOU PEVNATOS.

11 eff Elvat n avwTEEN T TOU
TPAYILATIKOU amoppodmpe vou
pevpatos Bewpuvtas ™mv amgdoan
KUKAOU vTmpeolas.

IP21S Babpds mpooTaclas okeleTou.

Babuos 1 ocav 8evtepo ¢ndelo onualvet
OTL auTr 1 ovokeut] Oev elval KaTdAANAN
Yia va Aettovpyel o€ €EwTepLKS X65po
KdTw amo Bpoxr.

KatdAn\n yia meptd ovta pe avénue
vo k(vduvo.



641
MIG/MAG | MIG/MAG

Mains voltage U1 3x230V | 3x400V
Tolerance U1 +10% +10%
Mains frequency 50/60 Hz 50/60 Hz
Delayed fuse 25A 15A
Power consumed 15,9 kVA 40%

10,7 kVA 60%

7,6 kKVA 100%
Mains connection Zmax 0,088 Q
Cos ® 0.99
Welding current range 35 - 350A
X Duty cycle according to 350 A 40%
standard IEC 60974-1 290 A 60%

220 A 100%
Open-circuit voltage U0 42V
F'\)"rae’s"smu‘r‘em welding gas 6 bar / 87 psi
EMC emissions class A
Performance n >85%
Consumption in stand-by <50W
Overvoltage class 1
Degree of pollution 3
according to IEC 60664
Certifications S, CE
Degree of protection IP21S
Weight 95 kg
Dimensions (WxDxH) 542x915x795 mm

HMEIQXH:

1-H ouokeun €xel eTTiong oxedlaaTei yia TNV emegepyaaia
o€ epIBAAAoV pe BaBud poAuvaong 3. (Acite IEC 60664).
2-Auti n ouokeun eival oupBath pe Tnv didragn IEC
61000-3-12  pe 1OV 6pO OTI N PEYIOTN ETITPETTOUEVN
EUTTEONON Zmax TOU CUCTAMATOG €ival PIKPOTEPN 1 ion
pe 0,088 (Art. 641) oto onueio dIATTEPRG AVAUECT OTO
oUCTNUAO TOU XEIPIOTH Kal EKEIVO Tou Kolvou. Eival eubivn
TOU TEXVIKOU EYKATAOTAONG A TOU XPHOTn TOU £€0TTAIGHOU
va gyyunOei, CUNBOUAEUOUEVOG EVDEXOUEVWIG TOV XEIPIOTH
TOoUu OIKTUOU BIaVOMNG, OTI N OUCKEUN €ival ouvdedepévn
ME Tpo®odoaia PEYIOTNG ETTITPETTOUEVNG EPTTEDNCNG TOU
ouoTANaTog Zmax JIKpOTEPNG N iong pe 0,088 (Art. 641).

2.3 TIEPI'PA®H TQON ITTPOXTAZIQN

2.3.1 Oeppikr| mpooTacia

AvTn M pnxavn mpooTATEVETAL aTO €va OeppooTaTo
mou, av EemeprouvTal oL amodekTES Beppokpaoles,
epmodifel TN AetTouyla TS pnxavns. TS ouvbrkes
avTes o aveploTrpas ouvvex(lel va Aettovpyel KAl T
Ndpma X avdBet.

3 EI'KATAXTAZH

o H eykaTdoTaon mpemeL va ekTENE(TAL ATTO €LBLKEVILE VO
TPOTWTILKO.

® ONes OL OUVBETELS TPETEL VA EKTEAOUVTAL OUUPwYa
ILE TOUS LOXUOVTES KAVOVLOWROUS KAl TNPWvTds TATpWS
T vopoBeola mouv TpoBAETETAL yla TNy amodbuyn
atuxnudTov (CEI26-23 - IEC/TS 62081).

EXéyETe dTL 1 Tdom Tpododoolas avTioTolxel oTnv
TLU  Tou avaypddpeTal TAdVw OTO KANWSLO OLKTUOU.
Av Bev elvat 1dn €YKATEOTNUEVOS, OUVOECTE €vav
PEVHATONTITN KATAAANANS amdd00ns Mpos TO KANWOLO
Tpododoalas, eEaobailovtas dTL o k(Tpwos TpdoLwos
aAywyos ouvvdeeTal oTny dkida yelwons.

H amddoon Tou payvnrobeppikou SLakomTn T Twy
acpalelwy, o€ ogelpd otTnv Tpododoala, MpemeL va (vat
lon mpos To pevpa Il mov amoppoddTal amwd TN pnxav.

3.1 TOINNOGETHZH

EykataoTtroTe ™ AaPr, Tous mlow Tpoxous KAl Td Suo
oTnplypata Tns ¢LdAns.
H XaBn dev mpemel
AVVPWVETAL 1) PNXAVY.
TomobBeTrioTe TN cvokeur] e efaeplopevo mepLBdANov.
2kdvn, akabapoles 1 oTidrimoTe dA\a E€va oduata
OV €LOXWPOUV OTNVY CUOKEUT Wmopouv va BAdovr Tov
A€EPLOUC Kal, KaTd OUVETELA, TNV KAAT] AetToupyld.
[ta avTtd elval amapalTnTo, o€ ox€aon Le TO TeEPLBANAOV
Kal Tis ouvlnkes edappoyrs, va ¢povtileTe oTE TA
eowTeplkd peEPN va diatnpouvTat kabapd.

O «kaBaplopds TPETEL VA €KTENELTAL [LE TETLETILE VO
kabapd kat Enpd a€pa, Tpoo€xovTas va pny BAdPeTe
HE Kavevay Tpomo TN pnxavy.

Tlpw ekTeNETETE €pyacles OTO €0WTEPLKO TNS KNXAVTS,
BeBatwbelte dTL 0 pevpaToNimTns €xel  amoovvdedel
amd 1o 8lkTvo Tpododoolas.
OmoLadnmoTe €emEPPAON OTO €ETWTEPLKO
unxavns ekTeNe(TAL  amd
TPOTWTILKO.

va  XpNOLLoToLle(TAl  yLa va

pEPOS NS
€LOLKEVLE VO

TPEMEL v

.

3.2 EXQTEPIKEZ AIAZYNAEXZEIY

o OmoLadnmoTe €TEUPRACT OTO €0WTEPLKO HEPOS TNS
Unxavns  mpEMmEL  va  eKTENE(TAL aATO  ELSLKEUREVO




TPOTWTTLKO.

o TJlpww €vepynoeTe OTO €0WTEPLKE TNS CUOKEULNS,
BeBatwbelTe dTL 0 PEVHATONNTITNS €lVaAl ATOCUVOESEUE VS
amd 1o S(KTVO.

® MeTd amd ToV TENKG €AEYXO T OUOKEUT OLVSEeTaL
oTNY TAOM TOU avadepeTal 0To KANWSLO Tpododoolas.
® [La va petaTpe€Pete TNv Tdomn Tpododoaolas, apalpeoTe
™y 8efld Tmhevpd katr TomobeTroTe TIS SLacuvdeoels
oTNY KAEPPA HETATPOTTS Tdons omws dalveTar otnv
€Lkova.

4 N\
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e H tdon Tpododoolas, 0TLS HOVOPUATLKES YEVVTTPLES,
dev pmopel va Tpomotmolndel.

® Mnv XpNOLLOTOLNTE TNV CUOKELT] XwplS TO KA AUPUA T
TIS TAEVPLKES TAAKES yla Tpodavels N\Oyous acddlelas
KAl yld va pny peTatpePete Tis ouvvnkes Yuéns Tojv
ECWTEPLKWY TUNUATWV.

e TomofeTroTe OTO KaAWdLO  Tpododoolas  €vav
PEVHATONTITN KATAANNAO YLa TO AToppodOUeEVO peVLA.
® JUVdE€aTE TOV Aymyo KITpwo mpdowwo Touv KA wdIou
SLKTUOL TNS pnxavns pe €va kaNd ovoTnpa yelwons.

3.3. EEQTEPIKEXZ AITAZYNAEXEIX

3.3.1 AIAXYNAEZH THs AABIAAs T'ETQXHs

® JUVBECTE TO TEPUATIKO TOU KAAWS(OU OCWHATOS
otnv Tplld TNS OUCKELTS OUYKOAANNONS Kdl €VWOTE
TOV OKPOBEKTN OWHATOS OTO KOUUATL TOU TPETMEL va
OUYKOANT|OETE.

3.3.2 TOTIOBE THXH THs ®IAAHs KAI XYNAEXH TOY
2QAHNA AEPTOY

e TomoBetrioTe TN dLdAn oTnr  ewdikr Bdon  Tou
OUYKONNNTT], OTEPEWVOVTAS TNV HE TLS TPOUNOEVILEVES
Awpldes oty mMow TAAKA TNS HNXAVTS.

o H ¢udln dev mpemel va elvat vpmAdTepn amo 1,65 w.
o ENcyxeTe TmepLodikd TNy katdoTaon ¢Bopds Twvy
Awpldwr kat av elvar amapalTnTo (MTNOTE TNV
AvVTIKATAOTACT TOUS.

o H ¢ud\n mpemel va epodidletalr pe pelotnpa mleons
Tov va SLafeTeL LeTPNTY poOTS.

e Mdvo adou TomobeTrioeTE TN dLdAn, CUVEECTE TO
owkrjva  aeplov €Eddov amd Tnv wlow TAdKA TNS
UNXAVYS O0TO HeLwTTpa TlEOTNS.

e Pubulote Tn porn Tou aeplov o€
TeplTou.

1012 NTpa AemTd

4 METQITIKOT XEIPIXMOI TH, MHXANHs
4.1 EVO SYNERGIC (Fig. 4).
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A- TI\rkTpo emhoyns
IMieovtas avtd TO TANKTPO avdBour oTn
oetpd Ta poTewd onpata B, G, D kat E.
OTav BpLOKOQAOTE pPECA CGTO UTO UEVOU
mou SpacTnplomote(Tar pe Ta 2 mAikTpa Q kat R,

EMNEYOVTAL OL AELTOUPYlES TAEUPLONATOS, HETARBONTS
TaxytnTas Tou kwntrpa PULL 2003 kat peTa~aeplov.

B- ®QTEINO »HMA mpdowo ( TIPOI'PAM ).
Emonpalver dtt n 00dvn S epdavider Tov
apLbuo TOU XPNOLILOTOLOU ILEVOU
TPOYPA LULATOS.

[ta va yvwploete ce mold OSldpeTpo, €(80s CUPULATOS

Kalr  a€pto  avTioTolxel o epdavilopevos  aplbuos

TPOYPdLLaTOS, apkel va oupBovieuTel(Te Tis 0odnyles

mov BploKovTal PETA OTO TAEUPLKG WEPOS TOU €T(TAOU.

H €vdelén omnv oBdvn S mponyeltar mdvTa amd To

ypdppa P.

C- PQTEINO 2HMA mpdowo.

Emonpalver d1t n obovn 8 epdavifer To
xpovo movTaplopaTtos 1 epyaclas. H
didpkela avtoU Tou Xpovou pubulleTal amo

0,3 a 5 devTepdAemTa. Av o xpovos puvBulletar oe 0 7
AetTovpyla elvar amevepyomonpevn. H Aettovpyla elval
€VePYT HOVOo oTav ouykoAelTe. H Tipn mov epdavileTal
onv obdvn S mponyelTalr mAVTA ATG TO Ypd U T.



D- ®QTEINO »HMA mpdaowo.

Emonpalver dtt n 00dvn S epdavifer To
xpdvo mavons petaly evds StaoTripatos
OUYKGANNONS KAl €vos dA\ov. H Sidpkera

avTtou Tov xpovov pubuileTal amo 0,3 ws 5 SeuTepdAeTTA.
Av o xpovos pubulletar oe 0 m Aettovpyla elvat
amevepyomolnuevn. H Aettovpyla elval evepyr povo av
0 XpOVos OUYKGANNoNs OJiagepet amo 0 kat oTav
ovykoMelTe. H Tip mou epdaviletar onv obdvn S
mponyelTal wdvTa amo To ypdppa t.

E- ®QTEINO XHMA mpdowo (Bupr-Bayk).

Emonpalver dtt 1 00dvn S epdavifer To
Xpovo dmou To ouppa PByalvel amo Ty
TOWUT(SA OUYKOANNONS, adoU 0 XELPLOTNS

ame\evBe€pwae To TATIKTPO. O XpOVos aAvTOS PeTaBd AeTat
amc 10 ws 400 xuhodeuTepdhemTa. H Tiun  mou
eppavideTar onv obdvn S mponyelTtar mAVTA amd  TO

ypdppa t.

F- ®QTEINO XHMA «(TpLvo.
AvdBeL oTav To BepUOOTATO SLAKOTTEL T
_)\et‘rovpyta TOU OUYKOANNTY].
G- PQTEINO »HMA mpdowo ( PULSAR).
Avd Bet kat ofrivel eva\d€ dTav o auvdeopos

™s Towumidas PULL 2003 ocuvdeetalr oTo
ovvdeopo |

H- Kevtpwkr ouvvdeon.
2UVOEETAL O€ AVTNV T TOLUTISA CUYKOANNONS.

I- 2vvdeopos 10 moAww.
€ auTov TpemeL va ovvdebel o kwnTos ouvdeopos 10
moAwv Tns Towumidas TIYAA 2003.

L-M Tlplles owpaTos.
Tlplles dmov ouwdeeTal To KaAwWSLO oWpaTos ( HepLKES
Tapa\ayes mapovotdlovr pia povo mplld oWpaTos ).

N- MeTa\\dkTns.
AvdBel kat oBrjvel TN pnxavr Kat €mAEyeL TIS KALAKES
NS TAONS OUYKGANNONS.

O- MeTaA\dkTns.
Pubuilet NemtdTepa TnY Tdon OUYKOAANONMS HECA OTNV
KA(Laka Tou e€mAE xTnke pLeow N.

P- Koupm{ pufuions.

PuBpiler ™v TaxuTtnTa TOL CUppaTtos kail elval evepyo
povo dTav  xpnotpomolelTat m  oTdvTapy  TOUmda
ovykoA\nons kat oxt n Towpmida PULL 2003.

OTav xpnotpotmote(Tat To mpdypappa 00 peTaBdAleTat
N TAxUTNTA TOU OUPRATOS OuykOAAnons amo 0 ws 20
LETPA NETITO.

OTav xpnolpomole(Tal €va  OTOLOdTTTOTE  CUVEPYLKD
TPOYpappa, o Oe(KTNS TOU KOUUTLOU TPETEL v
Tomofeteltar otnv €vdetén SYNERGIC. EmAeyovTas
€va guvepyLKd Tpaypappa, n 06ovn S delyvel To pevpa
ToU KaBoploTNKE aTO TO EMAEYUEVO TPOYPARPd. AUTO
TO PEVHA AVTLOTOLXEL O€ pLa TaxuTnTa. Av O€AeTe va
SLopbuWoeTe TNV TAXUTNTA auTY, apKel va TEPLOTPEPETE
To koupm( mpos Sefld yia va Tnv avéroete 1 Tpos

aploTepd  yla va TNy pPELWoeTE. TNy ofdvn S ol
HETABONES TaxUTnTas oUppaTtos emonpalvortat mdvTa
amo €va pevpa.

Q kat R- TI\rjkTpa.

e Otav 1 PQTEINH ENAEIEH B elval
IT IT avappevn n obovn 2 delxvel Tov aplbud

TPOYPAPHATOS — €TMNEYUEVO amd T 2
TAKTpa. Adou olokA\npwbnke n emdoyn n PQTEINH
ENAEIZH pevelr avappevn yia dAa 5 SeuvTepdlemTa
Kal peTd ofmnveL.
e Otav n ®QTEINH ENAEIEH C elvatr avappevn n
ofovn 8 BelxveL To xpdvo TOU €MAEXTNKE HE Ta 2
TANKTpa. Adou olok\npwdnke m emioyn n SQTEINH
ENAEIEH pever avappevn yia dAa 5 8euTepdiemTa
Kal petd ofnveL.
o Otav n PQTEINH ENAEIZEH D elvar avappevn n
00dvn S Belyvel To XpOVO TOU EMNEXTNKE e Td 2
TAKTPpa. Adou olokAnpwdnke n emdoyrn n PQTEINH
ENAEIEZEH pever avappevn yia dAa 5 SeuTepOAeTTa
Kar petd ofmveL.
e Otav n PQTEINH ENAEIZH E e(vat avappevn n ofovn
S Selyvel delyvel To XpOVO TOU EMINEXTNKE HE T 2
mTANKTpa. Adou olokAnpwdnke 1 emloyn n PQTEINH
ENAEIZH pever avappevn yia dAa 5 SevTepdAemTa
kat petd oprvel.
o Otav ot PQTEINEXZ ENAEIZEIZ B, C, D, E elvat
oBNoTES KAl BPLOKOWAOTE PECA O€ €va OTOLOdY|TOTE
OUVEPYLKG  Tpoypappa, TmelovTas €va amd  Ta 2
mANKkTpa, N 00dvn S Selxvel  eval\d€ To kaboplopevo
pevpa 1 To OUPBOUVAEVCpHEVO TAXOS TO€ XLALoOoTd.
° Evepydvtas otous 2 petaldktes N € O 6a
ptmopelTe va Selte otnr ofdvn 8 Tn oTiyplala avénon
N eENdTTWON TNS EMAEYHLEVNS TLUNS, auTn N AetTovpyla
elvar xprowpn dtav 6€heTe va E€peTe TpoNNTTIKA O€
TOLO pevpa 1| Tdxos OENETE va apx(OETE TN TUYKOAANOT).
e [li€fovTas TavTdxpova Ta 2 TAKTPA yld TOUAAXLOTOV
5 OeuTepONeTTa  UTMAVOURE  GTO  UTOTHEVOU, dmou
Bplokovpe 3 AeLToupyles TOU EMAEYOVTAL HECTWL TOU
mAjkTpOU A

I- IPOXETTIXH (TAXY THTA).

Tpomomotel TnY TaxuTnTd TOU CUPHATOS OE€ OXEOT W€
TNV TPOCSOLOPLOKE YT, 1 (BLa TUAPAUEVEL EVEPYT] YLA €VaV
xpovo Tou puBuileTatr amo TN AetTovpyld TPOCEYyLONS
(xpovos).

H Taxymmra pmopel va petaBinbel peow Tov 2
mArikTpor Q kat R amd €va 10° €ns 1o Mo\ 150° Tns
TPOOSLOPLOKEVNS TAXUTNTAS OUYKCANNONS.

Avtr{ M AetToupyla, ouvdvacpevn pe TN AetToupyla
mpogeyylons (xpdvos) xpeld{eTar yla va KaluTepeUel
To eumupevpa Tou ToEou. H Tiur mov Selyvetar otnv
06dvn % mponyelTar amd To ypdppa (A).

2= TAXYTHTA
TOY PULL 2003.
EvepydvTtas oTta 2 mhriktpa Q kat R m TaxvtnTta Tou
PULL 2003 petaBdX\eTat amo -9 €ws +9 o€ oxeon
pe Tnr mpoodioploapven Tiur. AvTy 1 Aettoupyla
EMTPETEL VA PBENTLOTOTOLNCETE TO TPOXWPNHA TOU
ouppatos, ovyxpovilovtas Tov KwnTrpa Tpododoolds
ovppaTtos Tns pnxavrs pe exelvov tov PULL 2003.

H Twun mou 8elxvetar otnv obdvn S mponyelTar amd
To ypdppa (H).

[TPOZAIOPIZMENH  2TON KINHTHPA



3- META AEPIO.

Meow Twv 2 TArikTpor Q kat R pmopelTe va petaBdlete
amd 0 €ws 5 Bdevtepdlemta Tnv €E&odo Tou aeplov
0TO TENOS TNS OUYKOANNomMsS. AuTn 1 Aettoupyla elvat
WBLaltepa  €vdeSelypevn  ouykoAwvTas — avolEeldwTo
xdAvBa kat alovplvio. H Twun mov Selxvetar otnv
obovn 8 mponyeltalr amd To ypdppa (P).

4- TTIPOZEITIZH (XPONOs).

Pubuller To xpovo mov Tapap€eveLl evepyr m TaxuTnTd
TPooeyyLons. AuTr 1 AetTouvpyld, CUVSUACKEVT HE TN
\ettovpyla mpooeyylons (tTaxuytnra), xpetdleTar yia va
Ka\uTepeUel To epmupevpa Touv TEEou.

Meow Tov 2 manktpwr Q kat R o xpovos mpooeyyions
pmopel va peTtaBnfel amo 0 €ws 1 SeuTepdiemTo.

H Tipr mov delyvetar omnv obdvn S mponyeltar amo
To ypdppa (d).

5 XEIPOKINHTOs TPOTIOs 2 XPONQN KAl AYTOMATOs
TPOTIOs 4 XPONQN.

Evepydvtas ota 2 mirktpa Q kat
Xpovos 2 xpovwy 1 4 xpovwr.

Av 1 punxavn ouykoAAnons elval g€ XeLpokiVNTO TPOTO
2 xpdvov, N ouvykdAnon Eekwdel dtav mEETAL TO
TATIKTPO KAl SLAKOTITETAL CTAV AUTG ATENEUBEPWVETAL.
Av M pnxavr ouykdAAnons elvat o€ auToépdTo TPATo
4 xpdvov, yia va EekwroeL M OUYKOGAANOT TLECTE TO
TANKTPO ToumT(8as. Adou Eekwwroel 1 Siadlakacla, To
TAKTPO pmopel va amelevBepwbel.

[la va OSiakdPeTe Tn OUYKOGANNOT TLECTE Kal adroTe
TdAL TO TANKTpO. AuTds o Tpomos elval kaTdAn\os
Yld OUYKOAAT|OEls pakpds Oiapkelas, dmou 1 mleon
OTO TANKTPO TNS TOWm(das pmopel va Koupdoel
To xetptotri. H T mouv Selyvetar oty obdvn S
mponyelTal amd Ta oUpBola (2T kat 47).

R em\eyeTar o

S- 06dvn.

Xpnoiwpomolwvtas To xelpokl(vnTo mpdypappa 00 TO
dpyavo SelxVeL, TpLY TN CUYKGANNOT), TNV TAXUTNTA TOU
OUPHATOS O€ WETPA avd NeTTO KAl OTT) OUYKGAANOT TO
pevpd. XpNOLLOTOLW VTAS Td OUVEPYLKA TPOYPdLUaTd
epdavilel mdvTa TO pEUNA.

Omws TepLypddeTdl OTLS TPONYOUUEVES Tapaypddovs,
OTO Opyavo UTMopelTe va eRdaviceTe, TPLY apx(OETE TN
OUYKOGANNON" TO XPNOLILOTOLOUHEVO TPOYPARLUA, TO XPOVO
TovTaploOpaToS, TO Xpovo mavons, To xpovo Bupr-Baxk,
TO OUpBovleucpevo mdxos, TN AetTouyla TAEVP(OPATOS,
™ Aettoupyla  TaxytnTas mov  kaboploTnke  oTOV
kwnTrpa Tou TTYAA 2003 kat To xpdvo Tou peTa-aeplov.

5 2ZYTKOAAHZH
5. 1 ©EXH ZE AEITOYPITA

EX€yETEe M SLdpeTpos Tou oUppaTos va avTioTolxel oM
SLAPETPO TTOU AVAPEPETAL TTNV KUALVOPLKT] TpododoTNom
Kal d'TL To E€MAEYUEVO TPdypappa €elval cupPBatd e
TO UNKO KdlL [e Tov TUTO deplov. XpPnoLLOTOL|oTE
KUAMVOPLKES TpododOTTOELS OUPHATOS e duldKL O€
oxnpa s yia oUppata aloupr(ov kdl pe aduhdkl o€
oxTMHa <s yta Ta dN\a ouvppara.

5.2 TO  MHXANHMA
2YTKOAAHZH

EINAT  ETOIMO TTA TH

‘OTav xpnotpomotovvtat 1 Towumida Tumov PULL-2003
ako\oubToTE TIS OUVTUUEVES 0B Y(ES.

® JUVBECTE TOV AKPOSEKTN OCWHATOS [E TO KOUUATL
OV TPETMEL VA OUYKOANT|OETE.

e TomoBeTrioTe TO Stakdmtn N e .

® Adalpe€aTe TO akpoduolLo.

® ZeBLOWOTE TO WUTEK.

e TomoBeTrioTe TO oUppa oOTO OTMpdA TNS TOLPT(dAS
eN€yxovTads va e€lvdal pEca O0TO dulhdkl Tou KUAVOpou
Kal autos va TomofeTel(Tal owOTA.

e [li€ote To SLakGTTN TOLPTBAS YyLad VA TPOXWPTOEL
TO OUppa PEXPL Tou auTo PByalvel amd Tnv Tolumidd.
e [lpocoxn kpaTrioTe TO TPOCWTO Hakpud aATd  TO
TEMKOD akpopuolo evw TO ouppa Byalved.

® BldwoTe TO pmEK eN€yxovTas OTL T SLAPETPOS TNS
omns elvatr (dita p~ ekelvn TOU XPNOLULOTOLOUEVOU
OUPUATOS.

® MovTdpeTe TO akpoduolLo.

5.3 2ZYTKOAAHZH TON ANOPAKOYXQON XAAYBQON ME
TTPOXTAXTA AEPTOY.

[ta ™) ouYKGANNON AUTEY TwV VAKGY €(val amapal(TnTo:
e Xpnoiwgomole(Te  €va  dEPLO  TUYKOGAANOMS  HE
dtoTolxetakn ouvbeon, ovvnbos ARGON + CO2 e
TEPLEKTLKATNTA 0€ Apyov amd 75° kat mdvw. Me avtd
TOo Wlypa To0 KOpdOVL OuykdAAnons Ba €xel  oTeper|
dopun kat kol aitcOnTikr o).

XpnotwpomorssvTas kabapd CO2 cav a€pio mpooTaclas
Ta kKopdovia Ba elvatr oTevd, Le peyaluTepn Oleloduon
aM\d pe onpavtikn avénon mpoBolwv (pavTiopd Twy).
e XpnoiwpomolnoTe €va ouppa  Tpododocolas (dlas
ToLoTNTAS W ekelvm Tou XdAUBA TOu TPETEL vd
ouykoN\joeTe. Kald elvair va xpnotpomolel(Te oguUppata
KAATS TOLOTNTAS KAl VA ATOPEUYETE OKOUPLATHE VA
OUppATA TOU WTOPOUV VA TPOKANECGOUV €eNATTUHATA
OUYKGANNONS.

® AmodeUyeTe va  €KTENe(TE TN OUYKCGANNOT O€
OKOUPLAOMEVA  KOUpATIA T mou va mapovoidovy
Aek€des elalouv 1 NTOUS.

5.4 2YTKOAAHZH TON ANO=ZEIAQTON XAAYBON

H ovykd\\non Towv  avofe(dwtov  xa\iBwv  Tns
katnyoplas 300, mpemeL va ekTENE(TAL [e  AEPLO
TPooTAC(AS HE HEYANN TEPLEKTIKGTNTA O Apyov, e
pLkpr mepLlekTikdTNTA g€ ofuyovo 02 1 StofelSto Tou
dvBpaka mepimov 2%.

Mnv ayy(lete To ouppa pe Ta xe€pta. Elvar onpavtikd
va diatnpelTe TAvTa Kabapr TNy mEpLox ouUYKGANNONS
WOTE va pny pumalvetdl To onuelo €vwons.

5.6 2YTKOAAHZH TOY AAOYMINIOY

[ta ™ ovykdAAnon Tou alovpviou elvat amapalTnTo
va XPNOLHLOTOLE(TE"

e Kabapd Apyov cav d€pLo mpooTaoLds.

e 'Lva ouppa Tpododoolas pe ouvbeon kaTd AnAn mpos
TO Baolkd VAKG Tou Ba ouykoA\nOel.

e XpnoipotmolelTe epyakela yia Tn Aelavomn kdl To



BoupTolopa €wdikd  yta To alovplvio xwpls va Ta
XPNOLLOTOLNOETE TOTE yia o AAa LALKA.

e [ta 7Tn ouykoA\non Tou alovpwlov TPEMEL va
xpnotpomotel(te Tis Towpmides PULL 2003 apt . 2003.
Ilpocoxr. Av  8uabeTeTe  pdrvo  pa  TOUTdA
TPOETOLUACHE VT Yld oUppaTa amo xdAvBa, TpemeL va
TNV TPOTOTOLNOETE [E TOV akoAouvBo TpoTo:

® BeBatwbel(Te dTL To prnkos Tou kakwdlov dev Eemepvd
Ta 3 pETPA.

® Byd\te To pmpouTdivo malipd 8L Tov ompd\, TO UTEK
aeplov, TO UTEK PEVHATOS KAl OTY] CUVEXELA APULPETTE
TO OmLpdA.

e Eiodyete To ompd\ Kwd. 1929 eNé'yxovTas dTL Byalvel
amd TS dKpeEs.

e ZavafldWoTE TO HEK PEVRATOS JOTE O OTpdN va
epappdlel mdvw oTo (Sto.

® 270 e\eUBepo dkpo €Lod YeTe TO SViTAeSS oTabepotmolons
ompd)X, T Towouvxa OR kal pmlokdpeTe pe  TO
TalpddL, xwpls va odpl(Eete vmepBolikd.

o Eiodyete 7o ppmpouTlivo Kalapd'kl OTO OmLPdA
Kdl UoTepa ONo TO OUVONO OTOV TPOCAPHOOTY, adol
TPONYOURE VWS aAdPaLPETATE TO ONOEPEVLO KANAPAKL.

e KoyTe Slaywvins To ompdN «oTe va e€lval 600 To
dvvaTtd Lo KovTd OTOV TpododoTn CUPHATOS.

e XpnNOLPoTOLE(TE TPododATES CUPHATOS KATA AANNOVS
mpos To oUppa amd alovplvio.

e Pubulote v mleon, mov o Bpaxlovas Tns povddds
Tpodpodoalas aokel oTOV KUNVSpO, 06’ 000 TO SuvaToV
KATWTEPT TLUM.

6 EAATTOMATA 2YT'KOAAHZH2

I EAATTOMA - Tlopddes (ecwTepikd 1 eEwTepikd
amo TOo KOpPdAVL)
AITIEZ e ElaTtTopatikd ouvppa (okovpLacievo

emLpaveLakd)
e EN\ewpn mpooTaclas aeplov mou va
opel\eTal O€*
- avemapkn porn aeplov
- ENUTTWHATLKG WETPNTT pOTS
- HELWTTpA HE TAXVN, AOY® €ANeLms
mpoBeppavTnpa aeplov mpooTaclas XO2
- ENATTOHATLKY MAeKTPOPRANBISa
- umek BovAwp€vo amd mToNopaTd
- OTES €kporls Tou deplov BOVAWUEVES
- UTdpXOVY PeEVRATA A€pa OTNV TEPLOXT]
OOV €KTENE(TAL T) TUYKOANNON
- Paylopata ouoToArs vAikou
e Yuppa 1 peTtalko emeepyacias akd
BapTo 1 okovpLaGEVO.
e Kopdovt vmepBolikd pLKpd.
o Kopdovt vmepBoiikd kolo.
o Kopdovt vmepPBolikd SleLodupevo.
3 EAATTOMA - TI\evplkes xapakle's
AITIEX o[lépacpa vmepBoAkd ypTYopo
o XapnAo pevpa kat Tdoels TGEou v
\ES.
4 EAATTOMA - YmepBolikd miTolNopaTa
AITIEX e Tdon vmepBoiikd vmAr.
® ETaynylkoTnTd aVETAPKNS.
e EX\eldn evos mpobeppavTrpa Tou aept
‘ov mpooTaclas XO2.

2 EAATTOMA
AITIEZ

7 ZYNTHPHZH

KaBe Oiadikacia ouviipnong Ba  TpéTel va
TIPAYMUOTOTTOIEITAI ATTO TTPOCOVTOUXO TTPOCWTTIKO KAl O€
gup@wvia pe Toug kavoviououg CEIl 26-29 (IEC 60974-4).

7.1 ZYNTHPHXZH FENNHTPIAZ

2 € TTEPITITWON CUVTAPNONG OTO ECWTEPIKO TNG CUCKEUNG,
BeBaiwBeite 611 0 d1AKOTITAG S gival aTtnv B€on "O" kai OTI
TO KOAWDI0 TPOoPOodOoaiag £xel atTToouvdEeBEi atrd TO SiKTUO.
Mepiodikd, emiTAéov €ival avaykaio va kabapifeTalr 10
EOWTEPIKO TNG CUOKEUNG aTrd Tnv PETOANIKY OKOVN TTOU
OUOOWPEUETAI XPNOILOTTOIWVTOG TTETTIEOUEVO AEPAl.

7.2 TEXNIKEZ NPOZ XPHXH META MIATTAPEMBAZH
EMIAIOPOQZHE.

MeTd amd Tnv TIpAyPaTOTIOIiNONn MIag €TdIopBwaong,
dwaTe  TPOCOXA  OTnV  €TTAVATAKTOTTOINON  TNG
KaAwdiwong Ye TPOTTO WOTE va u@ioTaTal pia aiyoupn
MOVWON avaueoa OTnv TTPWTAPXIKA TIAEupd Kai Tnv
Oeutepeliouca TTAEUpd TNG unNxavng.  AToQuUyeTe va
£pBouv og eTTa@r Ta KAAWDIA PE T ECAPTHAPATA O€ Kivnon
N ye e€aptiparta Tmou BeppaivovTtal Katd Tnv dIdpKEIa TNG
Aeitoupyiag.  ETTavacuvappoAoynoTe Ta OETIKA OTTWG
oTNnV YyVNOIa OUOKEUN PE TPOTTO WWOTE VA ATTOQUYETE TV
ouvdeon avAPETa o€ TTPWTEUOV Kal OeuTEPEUOVTA AYwyYO
av cupBei To yeyovog TnG atuxoUs pRéng  ammoouvoeong
€VOG aywyou.

EmavacuvappoloyAoTe eTTioNG TIG BIOES PE TIGC 0OOVTWTES
POJEAEG OTTWG TNV YVACIA CUCKEUT).






QUESTA PARTE E DESTINATA ESCLUSIVAMENTE AL PERSONALE QUALIFICATO.
THIS PART IS INTENDED SOLELY FOR QUALIFIED PERSONNEL.

DIESER TEIL IST AUSSCHLIEBLICH FUR DAS FACHPERSONAL BESTIMMT.
CETTE PARTIE EST DESTINEE EXCLUSIVEMENT AU PERSONNEL QUALIFIE.
ESTA PARTE ESTA DESTINADA EXCLUSIVAMENTE AL PERSONAL CUALIFICADO.
ESTA PARTE E DEDICADA EXCLUSIVAMENTE AO PESSOAL QUALIFICADO.

TAMA OSA ON TARKOITETTU AINOASTAAN AMMATTITAITOISELLE HENKILOKUNNALLE.
DETTE AFSNIT HENVENDER SIG UDELUKKENDE TIL KVALIFICERET PERSONALE.
DIT DEEL IS UITSLUITEND BESTEMD VOOR BEVOEGD PERSONEEL.

DENNA DEL AR ENDAST AVSEDD FOR KVALIFICERAD PERSONAL.

AYTO TO TMHMA TTIPOOPIZETAI ATIOKAEIXZTIKA T'TA TO EIAIKEYMENO TTPOXZQITIKO.

CODIFICA COLORI WIRING DIAGRAM CODIFICA COLORI WIRING DIAGRAM
CABLAGGIO ELETTRICO | COLOUR CODE CABLAGGIO ELETTRICO | COLOUR CODE
A |NERO BLACK L | NROSA-NERO PINK-BLACK
B |ROSSO RED M | GRIGIO-VIOLA GREY-PURPLE
C |GRiGIO GREY N | BIANCO-VIOLA WHITE-PURPLE
D |BIANCO WHITE O | BIANCO-NERO WHITE-BLACK
E |VERDE GREEN P |GRIGIO-BLU GREY-BLUE
F |VIOLA PURPLE Q | BIANCO-ROSSO WHITE-RED
G |GIALLO YELLOW R | GRIGIO-ROSSO GREY-RED
H |BLU BLUE S |BIANCO-BLU WHITE-BLUE
K | MARRONE BROWN T |NERO-BLU BLACK-BLUE
J | ARANCIO ORANGE U | GIALLO-VERDE YELLOW-GREEN
| |ROSA PINK V | AzzURRO BLUE
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La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre:

numero di articolo, matricola e data di acquisto della
macchina, posizione e quantita del ricambio.

Art. 641
POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION
06 | SUPPORTO BOBINA COIL SUPPORT 38 | TAPPO CAP
07 | CERNIERA HINGE 39 | CORPO ADATTATORE ADAPTOR BODY
08 | COPERTURA GOMMA RUBBER MAT 40 | MANOPOLA KNOB
09 | COPERCHIO COVER 41 | MANICO HANDLE
11 | APPOGGIO BOMBOLA GAS CYLINDER SUPPORT 42 | CIRCUITO DI COMANDO CIRCUIT BOARD
12 | CINGHIA BELT 43 | CARTER DI PROTEZIONE PROTECTION CASE
13 | RACCORDO FITTING 44 | TRASFORMATORE DI AUXLIARY TRANSEORMER
14 | ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE SERVIZIO
15 | PRESSACAVO STRAIN RELIEF 45 | SUPPORTO SUPPORT
16 | RACCORDO FITTING 46 | MORSETTIERA TERMINAL BOARD
17 | CAVO RETE POWER CORD 47 | TELERUTTORE CONTACTOR
19 | LATERALE FISSO FIXED SIDE PANEL 48 | SUPPORTO SUPPORT
20 | SUPPORTO SUPPORT 49 | IMPEDENZA CHOKE
21 | TAPPO CAP 50 | COMMUTATORE SWITCH
22 | RUOTA FISSA FIXED WHEEL 51 | COMMUTATORE SWITCGH
23 | ASSALE AXLE 52 | CAVO MASSA EARTH CABLE
24 | RADDRIZZATORE RECTIFIER 53 | SHUNT SHUNT
25 | SUPPORTO SUPPORT 54 | CIRCUITO DI CONTROLLO CONTROL CIRCUIT
26 | MOTORE MOTOR 59 | PULSANTE SWITCH
27 | VENTOLA FAN 60 | LATERALE FISSO FIXED SIDE PANEL
28 | FONDO BOTTOM 61 | PROTEZIONE MOTORE MOTOR PROTEGTION
29 | MORSETTIERA TERMINAL BOARD 62 | CARTER DI PROTEZIONE PROTECTION CASE
30 | TRASFORMATORE TRANSFORMER 63 | LATERALE MOBILE HINGED SIDE PANEL
31 | RUOTA PIROETTANTE SWIVELING WHEEL 64 | PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL
32 | PRESA GIFAS GIFAS SOCKET 65 | PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL
34 | PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE 66 | CHIUSURA CLOSING
35 | PANNELLO COMANDI CONTROL PANEL 67 | ROSETTA WASHER
36 | CORNICE FRAME 68 | CHIUSURA CLOSING
37 | PROTEZIONE IN GOMMA | RUBBER PROTECTION 403 gngAFI;FLfE)TTgAlNAFlLO COMPLETE WIRE FEED UNIT

When ordering spare parts please always state the ma-
chine item and serial number and its purchase data, the
spare part position and the quantity.
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Art. 641.10
POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION
06 | SUPPORTO BOBINA COIL SUPPORT 39 | CORPO ADATTATORE ADAPTOR BODY
07 | CERNIERA HINGE 40 | MANOPOLA KNOB
08 | COPERTURA GOMMA RUBBER MAT 41 | MANICO HANDLE
09 | COPERCHIO COVER 42 | CIRCUITO DI COMANDO CIRCUIT BOARD
11 | APPOGGIO BOMBOLA GAS CYLINDER SUPPORT 43 | CARTER DI PROTEZIONE PROTECTION CASE
12 | CINGHIA BELT 44 | TRASFORMATORE DI AUXLIARY TRANSFORMER
13 | RACCORDO FITTING SERVIZIO
14 | ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE 45 | SUPPORTO SUPPORT
15 | PRESSACAVO STRAIN RELIEF 46 | MORSETTIERA TERMINAL BOARD
16 | RACCORDO FITTING 47 | TELERUTTORE CONTACTOR
17 | CAVO RETE POWER CORD 48 | SUPPORTO SUPPORT
19 | LATERALE FISSO FIXED SIDE PANEL 49 | IMPEDENZA CHOKE
20 | SUPPORTO SUPPORT 50 | COMMUTATORE SWITCH
21 | TAPPO CAP 51 | COMMUTATORE SWITCH
22 | RUOTA FISSA FIXED WHEEL 52 | CAVO MASSA EARTH CABLE
23 | ASSALE AXLE 53 | SHUNT SHUNT
24 | RADDRIZZATORE RECTIFIER 54 | CIRCUITO DI CONTROLLO CONTROL CIRCUIT
25 | SUPPORTO SUPPORT 59 | PULSANTE SWITCH
26 | MOTORE MOTOR 60 | LATERALE FISSO FIXED SIDE PANEL
28 | FONDO BOTTOM 61 | PROTEZIONE MOTORE MOTOR PROTECTION
29 | MORSETTIERA TERMINAL BOARD 62 | CARTER DI PROTEZIONE PROTECTION CASE
30 | TRASFORMATORE TRANSFORMER 63 | LATERALE MOBILE HINGED SIDE PANEL
31 | RUOTA PIROETTANTE SWIVELING WHEEL 64 | PANNELLO POSTERIORE | BACK PANEL
32 | PRESA GIFAS GIFAS SOCKET 65 | PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL
34 | PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE 66 | CHIUSURA CLOSING
35 | PANNELLO COMANDI CONTROL PANEL 67 | ROSETTA WASHER
36 | CORNICE FRAME 68 | CHIUSURA CLOSING
37 | PROTEZIONE IN GOMMA RUBBER PROTECTION 403 | GRUPPO TRAINAFILO COMPLETE WIRE FEED UNIT
38 | TAPPO CAP COMPLETO

La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre:

numero di articolo, matricola e data di acquisto della
macchina, posizione e quantita del ricambio.

When ordering spare parts please always state the ma-
chine item and serial number and its purchase data, the
spare part position and the quantity.




Art. 641

L7

/j @@,

POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION
400 CORPO TRAINAFILO COMPLETE WIRE
402 gg%ig;g““”'w COMPLETE WIRE FEED UNIT | | #3° | COMPLETO FEED BODY
403 449
410 443 | GRUPPO TRAINAFILO WIRE FEED UNIT
414 | MOTORIDUTTORE WIRE FEED MOTOR
444 | BLOCCAGGIO GRADUATO ADJUSTMENT KNOB
421 | BLOCCAGGIO GRADUATO | ADJUSTMENT KNOB 460 | SUPPORTO PREMIRULLO | ROLLER PRESSER SUPP.
422 | GUIDAFILO WIRE DRIVE PIPE ASSY 461 | INGRANAGGIO GEAR
423 | CORPO TRAINAFILO WIRE FEED BODY 462 | INGRANAGGIO GEAR
424 | ISOLANTE COMPLETO INSULATION ASSY 463 | KIT INGRANAGGI GEARS KIT
425 | PROTEZIONE PROTECTION 470 | SUPPORTO PREMIRULLO | RIGTH ROLLER PRESSER
426 | TRAINAFILO COMPLETO COMPLETE WIRE FEED DESTRO SUPPORT
428 | RULLO TRAINAFILO WIRE FEED ROLLER 471 | SUPPORTO PREMIRULLO | LEFT ROLLER PRESSER
499 | POMELLO KNOB SINISTRO SUPPORT
432 | CORPO TRAINAFILO WIRE FEED BODY 472 | INGRANAGGIO CENTRALE CENTRAL GEAR
433 | CANNETTA GUIDAFILO WIRE INLET GUIDE 473 | KIT TRAINAFILO WIRE FEED KIT
434 | PROTEZIONE PROTECTION 474 | PERNO PIN
480 | DISTANZIALE SPACER

La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre:
numero di articolo, matricola e data di acquisto della
macchina, posizione e quantita del ricambio.

When ordering spare parts please always state the ma-
chine item and serial number and its purchase data, the
spare part position and the quantity.












====CEBORA

welding&cutting

CEBORA S.p.A - Via Andrea Costa, 24 - 40057 Cadriano di Granarolo - BOLOGNA - ltaly
Tel. +39.051.765.000 - Fax. +39.051.765.222
www.cebora.it - e-mail: cebora@cebora.it



