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MANUALE DI ISTRUZIONE PER TORCIA PULL 2008 - 2009 - 2010

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

1 PRECAUZIONI DI SICUREZZA

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

SCOSSA ELETTRICA - Puo uccidere.

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

- Non toccare le parti elettriche sotto tensione o gl
elettrodi con la pelle nuda, i guanti o gli indumenti bagnati.
- Isolatevi dalla terra e dal pezzo da saldare.

- Assicuratevi che la vostra posizione di lavoro sia sicura.

FUMI E GAS - Possono danneggiare la salute.

- Tenete la testa fuori dai fumi.
- Operate in presenza di adeguata ventilazione ed
utilizzate aspiratori nella zona dell’arco onde evitare
la presenza di gas nella zona di lavoro.

RAGGI DELL’ARCO - Possono ferire gli occhi e bruciare la pelle.
- Proteggete gli occhi con maschere di saldatura dota-
te di lenti filtranti ed il corpo con indumenti appropriati.
- Proteggete gli altri con adeguati schermi o tendine.

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

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

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

CAMPI ELETTROMAGNETICI- Possono essere dannosi.
< - La corrente elettrica che attraversa qualsiasi
4?_ 3 conduttore produce dei campi elettromagneti-

§‘ . ci (EMF). La corrente di saldatura o di taglio
—,\\\ genera campi elettromagnetici attorno ai cavi
1\\ e ai generatori.

- | campi magnetici derivanti da correnti elevate possono inci-
dere sul funzionamento di pacemaker. | portatori di apparec-
chiature elettroniche vitali (pacemaker) dovrebbero consulta-
re 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
seguenti procedure:

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

- Non avvolgere i cavi di massa e della pinza porta elettro-
do 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 por-
taelettrodo 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 pressione 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 indicazio-
ni contenute nella norma IEC 60974-10(ClI. A) e deve esse-
re usato solo a scopo professionale in un ambiente
industriale. Vi possono essere, infatti, potenziali diffi-
colta nell'assicurare la compatibilita elettromagnetica in
un ambiente diverso da quello industriale.

CHE ED ELETTRONICHE

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

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

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

XSMALTIMENTO APPARECCHIATURE ELETTRI-

2 DESCRIZIONE GENERALE
2.1 SPECIFICHE

Le torce PUSH-PULL raffreddate ad acqua Art. 2008-
2009-2010 sono state progettate per facilitare la saldatu-
ra a distanza di fili di alluminio, ferro, acciaio inossidabi-
le e rame/silicio.

La torce sono fornite con una guaina in acciaio, questa
e particolarmente indicata per il traino di fili in ferro e
acciaio inossidabile.

E’ quindi consigliabile, se si vuole saldare, per lunghi




periodi, fili di alluminio sostituire questa guaina con unain
materiale plastico, nostro codice Art. 1939, adatta a fili di
alluminio da un diametro 0,8mm a 1,2mm.

2.2 DATI TECNICI

Fili utilizzabili: Alluminio @ 0,8/ 1/ 1,2mm

Ferro @ 0,8/1 /1,2mm

Inox30,8/1/1,2mm

Cu/si3% @ 0,8 / 1mm

La velocita avanzamento filo dipende dal generatore a cui
la torcia & connessa.

Corrente massima: 350A

Fattore di servizio: 60%

3 INSTALLAZIONE

Linstallazione della torcia deve essere eseguita da per-
sonale esperto. Tutti i collegamenti devono essere ese-
guiti nel pieno rispetto della legge antinfortunistica
vigente.

3.1 MESSA IN OPERA

Connettere 'adattatore della torcia PUSH-PULL all’adat-
tatore del generatore.

Connettere il connettore di servizio uscente dalla torcia
al connettore posto sul pannello frontale della saldatrice.
Connettere i tubi acqua al gruppo di raffreddamento,
rispettando i colori, blu mandata (acqua fredda) e rosso
ritorno (acqua calda).

Per poter utlizzare la torcia preparata per alluminio pro-
cedere nel modo seguente:

Sfilare la cannetta metallica (A) posta all’interno dell’at-
tacco centralizzato del generatore, vedi fig.1.

/

Fig. 1

Prima di connettere la torcia PUSH-PULL al generatore,
scegliere la cannetta di ottone da inserire sulla guaina
sporgente dalla torcia.

La scelta della cannetta in ottone deve essere fatta in
base al tipo di saldatrice che si vuole utilizzare. Quando
avvitiamo la torcia PUSH - PULL all’interno dell’attacco
centralizzato la cannetta in ottone deve fuoriuscire dallo
stesso in modo da sfiorare il rullo di traino, vedi fig 2.

/
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3.1.1 Preparazione del gruppo trainafilo della saldatrice.

Montare la bobina del filo sul supporto, avendo cura di far
coincidere il foro della stessa sul perno posto sul supporto.
Infilare il filo all’interno del guidafilo posto sul motoriduttore.
Utilizzare il rullo trainafilo adatto al tipo di materiale da sal-
dare e al diametro di filo.

¢ Importante: per la saldatura dei fili di alluminio e in par-
ticolare fili di @ 0,8 o 1mm & estremamente importante
regolare la pressione sul rullo di traino, al minimo.

E altresi estremamente importante, quando si utilizza-
no fili di alluminio con un motoriduttore a 4 rulli utiliz-
zare solo il braccetto anteriore per la pressione sul
rullo di traino, vedi Fig. 3.

Mentre per tutti gli altri fili € sufficente fare alcuni giri sulle
frizioni per avere una giusta pressione.

Chiudere lo sportello del vano bobina e accendere la sal-
datrice.

Selezionare il programma di saldatura idoneo al filo che si
vuole usare.

3.1.2 Preparazione del gruppo trainafilo della torcia
PUSH-PULL.

Utilizzare il rullo trainafilo con la gola corrispondente al
diametro del filo da utilizzare. Il diametro € inciso su una
faccia del rullo stesso.

Se il rullo deve essere sostituito:




e Svitare i pomelli B ed estrarre la protezione C in modo
da avere la visuale sul gruppo di traino.

¢ Svitare il dado D ruotandolo in senso orario.

® Premere la leva E per sfilare il rullo F.

e Svitare 'ugello gas H e I'ugello porta corrente G.

e Premere la leva E in modo da alzare il cuscinetto premi
filo O per evitare che il filo incontri ostacoli durante il
primo inserimento.

* Premere il pulsante della torcia | per fare avanzare il filo,
fino all’'uscita dalla lancia terminale L.

E’ opportuno farlo avanzare a velocita ridotta.

e Si consiglia di arrestare il filo nel momento in cui esce
dalla guida M e quindi comandare I'avanzamento del filo
a piccoli tratti finché entri nella guida N ed esca dalla lan-
cia terminale L.

e |nserire il rullo trainafilo F, € importante che sia compa-
tibile con il tipo di filo da saldare.

¢ Avvitare il dado D ruotandolo in senso antiorario.

e Verificare che il filo sia posizionato all’interno della gola
del rullo trainafilo F e quindi lasciare la leva E in modo che
il cuscinetto premifilo O prema il filo sul rullo F.

¢ Rimettere in posizione la protezione C e bloccarla riav-
vitando i pomelli B.

e Avvitare 'ugello porta corrente G e I'ugello gas H.

Durante 'inserimento di fili di alluminio, specialmente
diametri 0,8 e 1Imm, si potrebbero incontrare difficolta
di entrata del filo all’interno della lancia terminale; &
quindi consigliabile smontarla,

(PRIMA DI SVITARE LA LANCIA TERMINALE FERMA-
RE IL FLUSSO DELL’ACQUA) una volta che il filo e
fuoriuscito dal corpo di alluminio, rimontare la lancia,
inserendo manualmente il filo all’interno della stessa
assicurandosi che il filo fuoriesca dall’ugello porta-
corrente. E estremamente importante assicurarsi di
avvitare a fondo la lancia terminale in modo che una
volta riaperto il flusso dell’acqua non ci siano perdite
e che non ci siano falsi contatti elettrici.

4 SALDATURA.

4.1 PREDISPOSIZIONE DELLA TORCIA PUSH-PULL
AL TIPO DI MATERIALE DA SALDARE.

Assicurarsi che la saldatrice sia predisposta per il diame-
tro di filo e al tipo di materiale che si vuole saldare.
Assicurarsi di aver montato, sulla torcia PUSH-PULL il
rullo del diametro corrispondente al filo da utilizzare e I'u-
gello porta corrente del giusto diametro.

Impostare la corrente, sul generatore, relativa al tipo di
lavoro da eseguire.

Avvicinarsi al punto di saldatura e premere il pulsante
della torcia I.

Mediante il pulsante “UP-DOWN” P & possibile a secon-
da del tipo di generatore, regolare la corrente di saldatu-
ra o regolare e correggere la velocita del filo di saldatura.
Se si deve saldare per lunghi periodi fili di ferro o di
acciaio inossidabile € consigliabile sostituire la guaina in
PA CARBON con la guaina in metallo (vedi paragrafo 2.1).
Dopo aver sostituito la guaina in PA CARBON con quella
in metallo bisogna rimontare all’interno dell’attacco cen-
tralizzato del generatore, la cannetta metallica preceden-
temente smontata.

5 RULLI TRAINAFILO

Rullo trainafilo g 0,8 mm - gola a V cod. 3080903.
Rullo trainafilo @ 0,9 mm - golaaV cod. 3080919.
Rullo trainafilo @ 1,0 mm - golaa V cod. 3080904.
Rullo trainafilo @ 1,2 mm - golaa V cod. 3080921.

cod. 3080922.

Rullo trainafilo @ 0,8 mm - gola a U (Al)
) cod. 3080923.
)
)

(A
Rullo trainafilo @ 0,9 mm - gola a U (Al
(Al) cod. 3080924.
(Al) cod. 3080925.

Rullo trainafilo @ 1,0 mm - gola a U

I
I
I
Rullo trainafilo ¢ 1,2 mm - gola a U (Al






INSTRUCTION MANUAL FOR PULL 2008-2009-2010 TORCHES

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

1 SAFETY PRECAUTIONS

WELDING AND ARC CUTTING CAN BE
|!! HARMFUL TO YOURSELF AND OTHERS.

The user must therefore be educated again-
st the hazards, summarized below, deriving from welding
operations. For more detailed information, order the manual
code 3.300.758

ELECTRIC SHOCK - May be fatal.

- Install and earth the welding machine according to
A the applicable regulations.

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

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

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

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

NOISE
This machine does not directly produce noise excee-
ding 80dB. The plasma cutting/welding procedure
may produce noise levels beyond said limit; users
must therefore implement all precautions required by law.

ELECTRCAND MAGNETIC FIELDS - May be dangerous.

- Electric current following through any conduc-
jé“' Q tor causes localized Electric and Magnetic
§ AR Fields (EMF). Welding/cutting current creates
—,\\\ EMF fields around cables and power sources.
1\\ - The magnetic fields created by high currents
may affect the operation of pacemakers. Wearers of vital
electronic equipment (pacemakers) should consult their phy-
sician before beginning any arc welding, cutting, gouging or
spot welding operations.

- Exposure to EMF fields in welding/cutting may have other
health effects which are now not known.

- All operators should use the followingprocedures in order to
minimize exposure to EMF fields from the welding/cutting cir-
cuit:

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

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

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

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

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

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

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY

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

EQUIPMENT
Do not dispose of electrical equipment together
I ) with normal wastelln observance of European

Directive 2002/96/EC on Waste Electrical and Electronic
Equipment and its implementation in accordance with
national law, electrical equipment that has reached the
end of its life must be collected separately and returned
to an environmentally compatible recycling facility. As
the owner of the equipment, you should get information
on approved collection systems from our local represen-
tative. By applying this European Directive you will
improve the environment and human health!

Ef DISPOSAL OF ELECTRICAL AND ELECTRONIC

IN CASE OF MALFUNCTIONS, REQUEST ASSISTANCE
FROM QUALIFIED PERSONNEL.

2 GENERAL DESCRIPTION
2.1 SPECIFICATIONS

Water-cooled PUSH-PULL torches Art. 2008-2009-
2010 were designed to make remote welding of alu-
minum, iron, stainless steel and copper/silicon wires
easier. Torches are provided with a steel sheath, which
is specially suitable for feeding iron and stainless steel
wires. For welding aluminum wires for longer periods,
therefore, it is recommended to replace this sheath with
a plastic sheath, i.e. our Art. 1939, suitable for 0.8mm-
1.2mm wires.

2.2 TECHNICAL SPECIFICATIONS

Usable wires:

Aluminum @ 0.8/ 1/ 1.2mm
lron@0.8/1 /1.2mm

Stainless steel @ 0.8/ 1/ 1.2mm
Cu/Si3% @ 0.8 / 1Tmm




Wire feed speed depends on the power source to which
the welding torch is connected.
Maximum current: 350A Duty cycle: 60%

3 INSTALLATION

The welding torch must be installed by skilled person-
nel. All connections must be made in full compliance
with current safety laws.

3.1 ASSEMBLY

Connect the PUSH-PULL welding torch adapter to the
power source adapter.

Connect the welding torch service connector to the con-
nector located on the welding machine front panel.
Connect the water hoses to the cooling unit, making
sure that the colors are matched, i.e. blue for delivery
(cold water) and red for return (hot water).

In order to use the welding torch prepared for aluminum
proceed as follows.

Remove the metal channel (A) located inside the central
adapter of the power source, see Fig. 1.

~
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3.1.1 Preparation of the welding machine wire feed
unit.

Mount the wire coil onto the support and make sure that
the hole coincides with the pin placed on the support.
Slip the wire in the wire liner located on the gear motor.
Use the wire feed roller best suited to the material to be
welded and the wire diameter.

¢ Important: for welding aluminum wires and espe-
cially wires @ 0.8 or Imm it is essential to set the
pressure on the drive roller to the minimum.

When using aluminum wires with a 4-roller gearmo-
tor, it is also extremely important to use only the
front arm to adjust the pressure on the drive roller,
see Fig. 3.

Fig. 1

p
« .
/J |
—
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Before connecting the PUSH-PULL welding torch to the
power source, choose the brass channel to be inserted
on the sheath protruding from the welding torch.

The brass channel must be chosen according to the
welding machine type to be used. When screwing the
PUSH - PULL welding torch to the central adapter, the
brass channel must stick out of it so that it almost
touches the drive roller, see fig. 2.

/ N

For all other wires, just make few turns on clutches in
order to obtain the right pressure.

Close the coil compartment door and turn on the weld-
ing machine.

Select the welding program suitable for wire to be used.

3.1.2 Preparation of the PUSH-PULL torch wire feed
unit.

Use the wire feed roller whose groove matches the
diameter of the wire to be used. The diameter is
engraved on the side of the roller.

If the roller needs replacement:

e Unscrew the knobs B and remove guard C, so that the
feeder unit is visible.

¢ Unscrew the nut D rotating it clockwise.

¢ Press the lever E to remove roller F.

¢ Unscrew the gas nozzle H and the contact tip G.

¢ Press the lever E to raise the wire press bearing O so
that there are no obstacles to the first wire insertion.

¢ Press the welding torch button I to feed the wire until
it comes out the gun tube assembly L. A low feeding
speed is advisable.

e [t is recommended to stop the wire as soon as it
comes out of the liner M and then make it move forward
in small steps until it enters the liner N and comes out
of the gun tube assembly L.

¢ Insert the wire feed roller F, making sure it is compati-
ble with the type of wire to be welded.

e Screw the nut D rotating it anti-clockwise.

e Check that the wire is placed inside the wire feed roller
groove F and then release the lever E so that the wire



press bearing O presses the wire onto the roller F.
¢ Replace the guard C and retighten the knobs B to lock it.
¢ Tighten the contact tip G and the gas nozzle H.

During the insertion of aluminum wires, especially of
diameters 0.8 and 1mm, difficulties might arise dur-
ing wire insertion in the gun tube assembly; in this
case, we recommend to disassemble it, (BEFORE
UNSCREWING THE GUN TUBE ASSEMBLY STOP
THE WATER FLOW) and once the wire has come out
of the aluminum body, re-assemble the gun tube
assembly manually inserting the wire. Make sure that
the wire comes out of the contact tip. It is extremely
important that the gun tube assembly is tightly
screwed, in order to avoid leakage and bad contacts
once the water flow has been re-opened.

4 WELDING.

4.1 SETTING OF THE PUSH-PULL WELDING TORCH
ACCORDING TO THE MATERIAL TO BE WELDED.

Make sure that the welding machine is set for the wire
diameter and type of material to be welded.

Make sure that the PUSH-PULL welding torch mounts a
roller with diameter corresponding to the wire to be
used and the right contact tip. Set the power source
current, according to the job to be carried out.

Get close to the welding point and press the welding
torch button 1.

Using the «UP-DOWN» button P and according to the
power source, you can adjust the welding current or
modify the welding wire speed.

For welding iron or stainless steel wires for longer peri-
ods, we recommend to replace the PA CARBON sheath
with a metal sheath (see the paragraph 2.1).

After replacing the PA CARBON sheath with a metal
one, re-assemble the wire channel previously disassem-
bled inside the power source central adapter.

5 WIRE FEED ROLLERS

Wire feed roller @ 0.8 mm - V-groove
Wire feed roller g 0.9 mm - V-groove
Wire feed roller g 1.0 mm - V-groove
Wire feed roller g 1.2 mm - V-groove

code 3080903.
code 3080919.
code 3080904.
code 3080921.

Wire feed roller @ 0.8 mm - U-groove (Al) code

3080922.

Wire feed roller @ 0.9 mm - U-groove (Al) code

3080923.

Wire feed roller @ 1.0 mm - U-groove (Al) code

3080924.

Wire feed roller @ 1.2 mm - U-groove (Al) code

3080925.






BETRIEBSANLEITUNG FUR PULL 2008-2009-2010 BRENNER

WICHTIG: VOR DER INBETRIEBNAHME DES GERATS
DEN INHALT DER VORLIEGENDEN BETRIEBSANLEI-
TUNG AUFMERKSAM DURCHLESEN; DIE BETRIEBS-
ANLEITUNG MUB FUR DIE GESAMTE LEBENSDAUER
DES GERATS AN EINEM ALLEN INTERESSIERTEN
PERSONEN BEKANNTEN ORT AUFBEWAHRT WER-
DEN.

DIESES GERAT DARF AUSSCHLIEBLICH ZUR
AUSFUHR- UNG VON SCHWEIBARBEITEN VERWEN-
DET WERDEN.

1 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

DAS LICHTBOGENSCHWEIBEN UND -SCHNEIDEN
KANN FUR SIE UND ANDERE GESUNDHEITSSCHAD-
LICH SEIN; daher muB der Benutzer Uber die nachste-
hend kurz dargelegten Gefahren beim Schweien unter-
richtet werden. Fur ausfihrlichere Informationen das
Handbuch Nr. 3.300.758 anfordern.

STROMSCHLAG - Er kann tédlich sein!

¢ Die SchweiBmaschine gemaB den einschlagi-
A gen Vorschriften installieren und erden.

¢ Keinesfalls stromflihrende Teile oder die
Elektroden mit ungeschitzten Handen, nassen
Handschuhen oder Kleidungsstlcken berihren.
e Der Benutzer muB sich von der Erde und vom
Werkstlck isolieren. e Sicherstellen, daB Ihre
Arbeitsposition sicher ist.

RAUCH UND GASE - Sie kénnen gesundheitsschadlich
sein!
¢ Den Kopf nicht in die Rauchgase halten.
¢ Fir eine ausreichende Luftung wéhrend des
SchweiBens sorgen und im Bereich des

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

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

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

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

BRANDGEFAHR UND VERBRENNUNGSGEFAHR
¢ Die Funken (Spritzer) kdnnen Brande verursa-
chen und zu Hautverbrennungen flhren. Daher
ist sicherzustellen, daB sich keine entflammbaren

Materialien in der Nahe befinden. Geeignete
Schutzkleidung tragen.

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

schreitet. Daher mUssen die Benutzer die gesetzlich vor-
geschriebenen VorsichtsmaBnahmen treffen.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER - Schéadlich kénnen
sein'

- La corrente elettrica che attraversa qualsiasi

conduttore produce dei campi elettromagnetici

= (EMF). La corrente di saldatura o di taglio
i\ genera di campi elettromagnetici attorno ai cavi
€ ai generatori.

Der elektrische Strom, der durch einen beliebigen Leiter flief3t,
erzeugt elektromagnetische Felder (EMF). Der Schweif3- oder
Schneidstrom erzeugt elektromagnetische Felder um die
Kabel und die Stromquellen.

* Die durch groBe Stréme erzeugten magnetischen Felder
kénnen den Betrieb von Herzschrittmachern stéren. Trager von
lebenswichtigen elektronischen Geréten (Herzschrittmacher)
missen daher ihren Arzt befragen, bevor sie sich in die Nahe
von Lichtbogenschweif3-, Schneid-, Brennputz- oder
Punktschweil3prozessen begeben.
* Die Aussetzung an die beim Schwei3en oder Schneiden
erzeugten elektromagnetischen Felder kann bislang unbe-
kannte Auswirkungen auf die Gesundheit haben.
Um die Risiken durch die Aussetzung an elektromagnetische
Felder zu mindern, mussen sich alle SchweiBerlnnen an die
folgenden Verfahrensweisen halten:
- Sicherstellen, dass das Massekabel und das Kabel
der Elektrodenzange oder des Brenners nebeneinan
der bleiben. Die Kabel nach Mdglichkeit mit einem
Klebeband aneinander befestigen.
- Das Massekabel und das Kabel der
Elektrodenzange oder des Brenners nicht um den
Kérper wickeln.
- Sich nicht zwischen das Massekabel und das Kabel
der Elektrodenzange oder des Brenners stellen.
Wenn sich das Massekabel rechts vom Schweil3er
bzw. der SchweiB3erin befindet, muss sich auch das
Kabel der Elektrodenzange oder des Brenners auf
dieser Seite befinden.
- Das Massekabel so nahe wie méglich an der
Schweif3- oder Schneidstelle an das Werkstlick
anschlie3en.
- Nicht in der Nahe der Stromquelle arbeiten.

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

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

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

2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG




2.1 TECHNISCHE ANGABEN

Die wassergekuhlten PUSH-PULL-Brenner Art. 2008-
2009-2010 sind darauf ausgelegt, das FernschweiBen
mit Drahten aus Aluminium, Eisen, rostfreiem Stahl und
Kupfer/Silizium zu vereinfachen.

Der Brenner wird mit einer Drahtfiihrungsseele aus Stahl
geliefert. Dieses Material ist besonders fiir die Zufihrung
von Dréhten aus Eisen und rostfreiem Stahl geeignet.
Daher empfiehlt es sich, wenn man Uber lange Zeitrdume
mit Drahten aus Aluminium schweiBen will, diese Drahtfiih-
rungsseele durch eine Drahtfiihrungsseele aus Kunststoff
zu ersetzen. Hierzu liefern wir Art. 1939 fir Aluminiumdrahte
mit Durchmessern zwischen 0,8 mm und 1,2 mm.

2.2 TECHNISCHE DATEN

Verwendbare Drahte:

Aluminium @ 0,8/1/1,2mm

Eisen ©@0,8/1 /1,2mm

Edelstahl 3 0,8/ 1/ 1,2mm

Cu/Si 3% @ 0,8 / Tmm

Die Drahtvorschubgeschwindigkeit ist abh&ngig von der
Stromquelle, an die der Brenner angeschlossen ist.
Maximaler Strom: 350A. Relative Einschaltdauer: 60%

3 INSTALLATION

Die Installation des Brenners muss durch Fachpersonal
erfolgen. Alle Anschliisse missen unter strikter Beachtung
der geltenden Unfallverhitungsbestimmungen ausgefihrt
werden.

3.1 INBETRIEBNAHME

Den Adapter des PUSH-PULL-Brenners an den Adapter
der Stromquelle anschlieBen.

Den aus dem Schlauchpaket des Brenners austretenden
Steckverbinder an den Steckverbinder auf der
Frontplatte der SchweiBmaschine anschlieBen.

Die Wasserschlduche an das Kiihlaggregat anschlieBen.
Hierbei die Farben beachten: blau Vorlauf (kaltes
Wasser) und rot Ricklauf (warmes Wasser).

Zum Verwenden des flr Aluminium eingerichteten
Brenners wie folgt verfahren:

Den Metalldrahtflihrer A aus dem Zentralanschluss der
Stromquelle ziehen (siehe Abb. 1).

Vor dem AnschlieBen des Schlauchpakets des PUSH-
PULL-Brenners an die Stromquelle den
Messingdrahtfuhrer auswahlen, der an der aus dem
Schlauchpaket herausragenden Drahtflihrungsseele
angebracht werden muss.

Der Messingdrahtfihrer muss auf Grundlage des ver-
wendeten SchweiBmaschinentyps gewahlt werden.
Beim Anschrauben des Schlauchpaketes des PUSH-
PULL-Brenners an den Zentralanschluss muss der
Messingdrahtfiihrer aus diesem so weit herausragen,
dass er die Vorschubrolle streift (siehe Abb. 2).
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Abb. 2
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3.1.1 Vorbereitung des Drahtvorschubgeréts der
SchweiBmaschine.

Die Drahtspule auf die Halterung montieren; hierbei
darauf achten, dass die Bohrung der Spule auf den
Zapfen auf der Halterung trifft.

Den Draht in die Drahtfiihrung auf dem Getriebemotor
einflhren.

Die fir das zu schweiBende Material und den
Drahtdurchmesser geeignete Vorschubrolle verwenden.
¢ Wichtig: Zum Schwei3en von Aluminiumdrahten
und insbesondere von Driahten mit @ 0,8 oder 1 mm
ist es auBerst wichtig, den Druck auf die
Vorschubrolle auf das Minimum einzustellen.

Bei Verwendung von Aluminiumdrahten mit einem 4-
Rollen-Antrieb ist es ferner wichtig, nur den vorderen
Drahtandriickarm fiir den Druck auf die
Vorschubrolle zu verwenden (siehe Abb. 3).

™~ e N
(
_ ;
D A
Abb. 1
/
L J/ L




Bei allen anderen Dréhten reichen hingegen einige
Umdrehungen der Stellvorrichtungen fir die
Andruckkraft aus, um den richtigen Druck zu erhalten.
Die Tir des Spuleneinbauraums schlieBen und die
SchweiBmaschine einschalten.

Das fur den zu verwendenden Draht geeignete
SchweiBprogramm wahlen.

3.1.2 Vorbereitung des Drahtvorschubgerats des
PUSH-PULL-Brenners.

Eine Drahtvorschubrolle mit der Rille verwenden, deren
Durchmesser fir den verwendeten Draht geeignet ist.
Der Durchmesser ist auf der Stirnseite der Rolle angege-
ben.

Wenn die Rolle ausgetauscht werden muss:

¢ Die Schraubgriffe B ausschrauben und die
Schutzverkleidung C herausziehen, um die
Drahtférdereinrichtung sehen zu kénnen.

¢ Die Mutter D im Uhrzeigersinn ausschrauben.

® Den Hebel E niederdriicken, um die Rolle F herauszu-
Ziehen.

¢ Die Gasdise H und die Stromdiise G ausschrauben.

¢ Den Hebel E niederdriicken, um das
Drahtandriicklager O anzuheben, damit der Draht beim
ersten Einfiihren nicht auf ein Hindernis st6Bt.

¢ Den Brennertaster | driicken, um den Draht zu férdern,
bis er aus dem Brennerhals L austritt.

Es empfiehlt sich, den Draht mit verringerter
Geschwindigkeit zu férdern.

e Es empfiehlt sich, den Draht in dem Moment zu stop-
pen, in dem er aus der Fihrung M austritt, und ihn dann
in kleinen Schritten weiter zu férdern, bis er in die
FUhrung N eingetreten und aus dem Brennerhals L aus-
getreten ist.

¢ Die Drahtvorschubrolle F einsetzen. Es wichtig, dass
sie mit dem zu schweiBenden Drahttyp kompatibel ist.

¢ Die Mutter D im Gegenuhrzeigersinn anschrauben.
e Sicherstellen, dass sich der Draht in der Rille der
Drahtvorschubrolle F befindet, und dann den Hebel E
I6sen, so dass das Drahtandriicklager O den Draht
gegen die Rolle F drickt.

¢ Die Schutzverkleidung C wieder anbringen und mit
den Schraubgriffen B befestigen.

¢ Die Stromduse G und die Gasduse H einschrauben.
Beim Einlegen von Aluminiumdrahten und insbeson-
dere von Drahten mit den Durchmessern 0,8 und 1
mm kann es vorkommen, dass der Draht nur schwer
in den Brennerhals eintritt. Daher empfiehlt es sich,
den Brennerhals auszubauen (VOR DEM
ABSCHRAUBEN DES BRENNERHALSES DEN WAS-
SERZUFLUSS UNTERBRECHEN!). Wenn der Draht
aus dem Aluminiumkorper ausgetreten ist, den
Brennerhals wieder anbringen und den Draht hierbei
von Hand in ihn einfiihren. Hierbei sicherstellen, dass
der Draht aus der Stromdiise austritt. Es ist unbe-
dingt sicherzustellen, dass der Brennerhals bis zum
Anschlag angeschraubt ist, damit nach dem Offnen
des Wasserzuflusses keine Lecks und schlechte
elektrische Kontakte auftreten.

4 SCHWEISSEN.

4.1 VORBEREITUNG DES PUSH-PULL-BRENNERS
FUR DAS ZU SCHWEISSENDE MATERIAL.
Sicherstellen, dass die SchweiBmaschine fir den
Drahtdurchmesser und das zu schweiende Material
eingerichtet ist.

Sicherstellen, dass auf den PUSH-PULL-Brenner die
Rolle des dem zu verwendenden Draht entsprechenden
Durchmessers und die Stromduse mit dem richtigen
Durchmesser montiert sind.

An der Stromquelle den flr die auszufiihrende Arbeit
erforderlichen Strom einstellen.

Den Brenner an die zu schweiBende Stelle anndhern und
den Brennertaster | driicken.

Mit dem Taster "UP-DOWN” P kann man je nach
Stromquellentyp den SchweiBstrom regulieren bzw. die
Drahtvorschubgeschwindigkeit regulieren und korrigie-
ren.

Wenn man fiir einen ldngeren Zeitraum mit Dréhten aus
Eisen oder rostfreiem Stahl schweien muss, empfiehlt
es sich, die Drahtfiihrungsseele aus PA CARBON durch
die Metalldrahtfihrungsseele zu ersetzen (siehe Abs.
2.1).

Nachdem man die Drahtfiihrungsseele aus PA CARBON
durch die Metalldrahtfihrungsseele ersetzt hat, muss
man den zuvor ausgebauten Metalldrahtfihrer wieder in
den Zentralanschluss der Stromquelle einsetzen.

5 DRAHTVORSCHUBROLLEN

Drahtvorschubrolle @ 0,8 mm - V-Rille Bestellnr.
3080908.

Drahtvorschubrolle @ 0,9 mm - V-Rille Bestellnr.
3080919.

Drahtvorschubrolle @ 1,0 mm - V-Rille Bestellnr.
3080904.

Drahtvorschubrolle @ 1,2 mm - V-Rille Bestellnr.
3080921.

Drahtvorschubrolle g 0,8 mm - U-Rille (Al) Bestelinr.
3080922.

Drahtvorschubrolle @ 0,9 mm - U-Rille (Al) Bestellnr.
3080923.

Drahtvorschubrolle @ 1,0 mm - U-Rille (Al) Bestellnr.
3080924.

Drahtvorschubrolle g 1,2 mm - U-Rille (Al) Bestellnr.
3080925.






MANUEL D’INSTRUCTIONS POUR TORCHE PULL 2008 - 2009 - 2010

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

1 PRECAUTIONS DE SECURITE

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

DECHARGE ELECTRIQUE - Peut tuer.

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

- Ne pas toucher les piéces électriques sous ten-
sion ou les électrodes avec la peau nue, les gants ou les
vétements mouillés.

- S’isoler de la terre et de la piéce a souder.
- S’assurer que la position de travail est s(re.

FUMEES ET GAZ - Peuvent nuire a la santé

- Garder la téte en dehors des fumées.

- Opérer en présence d’une ventilation adéquate
et utiliser des aspirateurs dans la zone de I'arc
afin d’éviter I'existence de gaz dans la zone de travail.

[>

RAYONS DE L’ARC - Peuvent blesser les yeux et brdler la

- Protéger les yeux a I'aide de masques de soudu-
re dotés de lentilles filtrantes et le corps au moyen
de vétements adéquats.

- Protéger les autres a I'aide d’écrans ou rideaux adé-
quats.
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RISQUE D’INCENDIE ET BRULURES

- Les étincelles (jets) peuvent causer des incen-
dies et brller la peau; s’assurer donc qu’il n’y a
aucune matiere inflammable dans les parages et
utiliser des vétements de protection adéquats.

[>

BRUIT

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

>

CHAMPS ELECTROMAGNETIQUES- Peuvent étre dange-
reux.

g

générateurs.

- Le courant électrique traversant n'importe
quel conducteur produit des champs électro-
magnétiques (EMF). Le courant de soudure
ou de découpe produisent des champs élect-
romagnétiques autour des cables ou des

* Les champs magnétiques provoqués par des courants éle-
vés peuvent interférer avec le fonctionnement des stimula-
teurs cardiaques.

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

e |’ exposition aux champs électromagnétiques de soudu-
re ou de découpe peut produire des effets inconnus sur
la santé.

Pour reduire les risques provoqués par l'exposition aux
champs électromagnétiques chaque opérateur doit suivre
les procédures suivantes:

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

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

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

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

- Ne pas travailler prés du générateur.

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

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE

Cette machine est construite en conformité aux indications
contenues dans la norme harmonisée IEC 60974-10(Cl. A) et
ne doit étre utilisée que pour des buts professionnels
dans un milieu industriel. En fait, il peut y avoir des diffi-
cultés potentielles dans 'assurance de la compatibilité
électromagnétique dans un milieu différent de celui
industriel.

ET ELECTRONIQUES
Ne pas éliminer les déchets d’équipements élec-
) triques 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
Iégislations nationales, une fois leur cycle de vie terminé,
les équipements électriques et électroniques doivent
étre collectés séparément et conférés a une usine de
recyclage. Nous recommandons aux propriétaires des
équipements de s’informer auprés de notre représentant
local au sujet des systemes de collecte agréés.En vous
conformant a cette Directive Européenne, vous contri-
buez a la protection de I’environnement et de la santé!

K ELIMINATION D'EQUIPEMENTS ELECTRIQUES

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




2 DESCRIPTION GENERALE

2.1 SPECIFICATIONS

Les torches PUSH-PULL refroidies a I'eau Art. 2008-
2009-2010 ont été prévues pour faciliter le soudage a
distance des fils en aluminium, en fer, en acier inoxy-
dable et en cuivre/silicium.

Les torches sont fournies avec une gaine en acier qui
est particulierement indiquée pour I'entrainement des
fils en fer et acier inoxydable.

Par conséquent, si on désire souder des fils en alumi-
nium pour des longues périodes, il faut remplacer cette
gaine par une gaine en matiére plastique, notre Art.
1939 idéale pour les fils en aluminium de diametre 0,8
mma 1,2 mm.

2.2 DONNEES TECHNIQUES

Fils utilisables : Aluminium @0,8/1 /1,2 mm
Fer@0,8/1 /1,2 mm

Acier inoxydable 3 0,8/1/ 1,2 mm

Cu/Si 3% @ 0,8/ 1 mm

La vitesse d’avance du fil dépend du générateur
connecté a la torche.

Courant maximum : 350 A

Facteur de service : 60%

3 INSTALLATION

La torche doit étre installée par du personnel expert.
Toutes les connexions doivent étre exécutées en obser-
vant scrupuleusement les lois sur la prévention des
accidents en vigueur.

3.1 MISE EN CEUVRE

Connecter I'adaptateur de la torche PUSH-PULL a
I'adaptateur du générateur. Relier le connecteur de ser-
vice sortant de la torche au connecteur situé sur le pan-
neau frontal du poste a souder.

Relier les tuyaux de I'eau au groupe de refroidissement
tout en respectant les couleurs, bleu débit (eau froide) et
rouge retour (eau chaude).

Pour pouvoir utiliser la torche prévue pour I'aluminium
suivre la procédure suivante:

Retirer la tige métallique A a l'intérieur du raccord cen-
tralisé du générateur, voir fig. 1.
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Fig. 1

Avant de relier la torche PUSH-PULL au générateur,
choisir la tige en laiton a introduire dans la gaine saillant
de la torche.

La tige en laiton doit étre choisie d'aprées le type de
poste a souder que I'on désire utiliser. Quand on visse la
torche PUSH - PULL dans le raccord centralisé, la tige
en laiton doit sortir du raccord de fagon a toucher le
galet d'entrainement, voir fig. 2.
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3.1.1 Préparation du groupe entrainement fil du
poste a souder.

Monter la bobine du fil sur le support, en faisant atten-
tion a aligner le trou de la bobine avec le pivot du sup-
port. Introduire le fil dans le guide-fil prévu sur le
motoréducteur. Utiliser le galet d’entrainement fil indiqué
pour le type de matériel a souder et le diamétre du fil.

e Important : pour souder les fils en aluminium et
notamment les fils @ 0,8 ou 1 mm, il faut régler au
minimum la pression sur le galet d’entrainement.
Quand on utilise des fils en aluminium avec motoré-
ducteur a 4 galets, il est également important de
n’utiliser que le bras avant pour la pression sur le
galet d’entrainement, voir Fig. 3., tandis que pour tous
les autres fils il suffit de ne faire que quelques tours sur
les embrayages pour obtenir une pression correcte.
Fermer le guichet du siege de la bobine et mettre en
marche le poste a souder. Sélectionner le programme de
soudage indiqué au fil que I’'on désire utiliser.
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3.1.2 Préparation du groupe entrainement fil de la
torche PUSH-PULL.

Choisir le galet entrainement fil avec la rainure corres-
pondant au diameétre du fil a utiliser. Le diamétre est
marqué sur une face du galet. Remplacement du galet :
e Dévisser les boutons B et retirer le carter C de fagon a
voir le groupe d’entrainement.

e Dévisser I’écrou D dans le sens des aiguilles d’'un
montre.

e Appuyer sur le levier E pour retirer le galet F.

e Dévisser la buse gaz H et la buse porte-courant G.

e Appuyer sur le levier E pour hausser le coussinet pres-
se-fil O en évitant que le fil rencontre tout obstacle a la
premiére introduction.

* Appuyer sur le bouton de la torche | pour faire avancer
le fil jusqu’a la sortie de la lance terminale L. Faire avan-
cer le fil a une vitesse réduite.

e On recommande d’arréter le fil au moment ou il sort
du guide M et ensuite de faire avancer le fil a peu a peu
jusqu’a quand il entre dans le guide N et sort de la lance
terminale L.

e Insérer le galet d’entrainement fil F ; il doit étre compa-
tible avec le type de fil a souder.

e Dévisser I’écrou D dans le sens inverse aux
aiguilles d’'une montre.

e Vérifier que le fil est a I'intérieur de la rainure du galet
d’entrainement fil F, puis relacher le levier E de maniére
que le coussinet presse-fil O presse le fil sur le galet F.
¢ Repositionner le carter C et le bloquer au moyen des
boutons B.

e Visser la buse porte-courant G et la buse gaz H.

Lors de Pintroduction des fils en aluminium, et
notamment les diamétres 0,8 et 1 mm, le fil pourrait
avoir des difficultés d’entrée dans la lance terminale
; on recommande alors de la démonter, (AVANT DE
DEVISSER LA LANCE TERMINALE ARRETER LE
FLUX DE L’EAU) et apreés la sortie du fil du corps en
aluminium, remonter la lance en introduisant
manuellement le fil a son intérieur, en s’assurant que
le fil sorte de la buse porte-courant. Il est trés impor-
tant de visser a fond la lance terminale de maniére a
éviter aprés la re-ouverture du flux de I’eau toute
perte et tout faux-contact électrique.

4 SOUDURE.

4.1 DEFINITION DES PARAMETRES DE LA TORCHE
PUSH-PULL SELON LE TYPE DE MATERIEL A SOU-
DER.

S’assurer que le poste a souder est réglé pour le
diametre du fil et pour le type de matériel a souder.
Monter sur la torche PUSH-PULL le galet ayant
diameétre correspondant au fil a utiliser et la buse porte-
courant ayant diametre correct. Sur le générateur, régler
le courant convenable au type de travail a effectuer.
S’approcher au point de soudure et appuyer sur le bou-
ton de la torche I.

Au moyen du bouton «UP-DOWN» P on peut régler le
courant de soudure selon le générateur, ou bien modifier
la vitesse du fil de soudure.

S’il faut souder pour des longues périodes des fils de fer
ou en acier inoxydable, on recommande de remplacer la
gaine en PA CARBON par la gaine en métal (voir para-
graphe 2.1).

Apres avoir remplaceé la gaine en PA CARBON par celle
en métal, remonter la tige métallique préalablement
démontée a l'intérieur du raccord centralisé du généra-
teur.

5 GALETS ENTRAINEMENT FIL

Galet entrainement fil @ 0,8 mm - rainure en V code
3080903.

Galet entrainement fil @ 0,9 mm - rainure en V code
3080919.

Galet entrainement fil @ 1,0 mm - rainure en V code
3080904.

Galet entrainement fil g 1,2 mm - rainure en V code
3080921.

Galet entrainement fil g 0,8 mm - rainure en U (Al) code
3080922.

Galet entrainement fil @ 0,9 mm - rainure en U (Al) code
3080923.

Galet entrainement fil @ 1,0 mm - rainure en U (Al) code
3080924.

Galet entrainement fil @ 1,2 mm - rainure en U (Al) code
3080925.






MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA ANTORCHAS PULL 2008-2009-2010

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

1 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD
/I\ PUEDEN SER NOCIVOS PARA USTEDES Y

- PARA LOS DEMAS, por lo que el utilizador
debera ser informado de los riesgos, resumidos a continua-
cion, que derivan de las operaciones de soldadura. Para
informaciones mas detalladas, pedir el manual
€0d.3.300.758

:;II LA SOLDADURA Y EL CORTE DE ARCO

DESCARGA ELECTRICA - Puede matar.
- Instalar y conectar a tierra la soldadora segun las

A normas aplicables.
- No tocar las partes eléctricas bajo corriente o los elec-
trodos con la piel desnuda, los guantes o las ropas mojadas.

- Aislense de la tierra y de la pieza por soldar.
- Asegurense de que su posicidon de trabajo sea segura.

HUMOS Y GASES - Pueden dafiar la salud.

Mantengan la cabeza fuera de los humos.

A Trabajen con una ventilacién adecuada y utilicen
aspiradores en la zona del arco para evitar la pre-

sencia de gases en la zona de trabajo.

>

RAYOS DEL ARCO - Pueden herir los ojos y quemar la piel.

Protejan los ojos con mascaras para soldadura

A dotadas de lentes filtrantes y el cuerpo con prendas
apropiadas.

- Protejan a los demas con adecuadas pantallas o cortinas.

>

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

9

los 80dB. El procedimiento de corte plasma/soldadu-

ra podria producir niveles de ruido superiores a tal
limite; por consiguiente, los utilizadores deberan poner en
practica las precauciones previstas por la ley.

RUIDO
| Este aparato de por si no produce ruidos superiores a

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS- Pueden ser dafiosos.
e La corriente eléctrica que atraviesa cualquier
conductor produce campos electromagnéti-

- cos(EMF). La corriente de soldadura o de
i\ corte genera campos electromagnéticos alre-
dedor de los cables y generadores.

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

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

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

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

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

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

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

- No trabajar cerca del generador.

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

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

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

APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS
iNo esta permitido eliminar los aparatos eléctri-
cos junto con los residuos sélidos urbanos!
Segun lo establecido por la Directiva Europea
2002/96/CE sobre residuos de aparatos eléctricos y
electronicos y su aplicacion en el &mbito de la legisla-
cion nacional, los aparatos eléctricos que han concluido
su vida util deben ser recogidos por separado y entre-
gados a una instalacién de reciclado ecocompatible. En
calidad de propietario de los aparatos, usted debera
solicitar a nuestro representante local las informaciones
sobre los sistemas aprobados de recogida de estos
residuos. jAplicando lo establecido por esta Directiva
Europea se contribuye a mejorar la situacion ambiental y
salvaguardar la salud humana!

Ef RECOGIDA Y GESTION DE LOS RESIDUOS DE

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

2 DESCRIPCION GENERAL

2.1 ESPECIFICACIONES

Las antorchas PUSH-PULL enfriadas por agua Art.
2008-2009-2010 se han proyectado para facilitar la sol-

dadura a distancia de hilos de aluminio, hierro, acero
inoxidable y cobre/silicio.




Las antorchas se entregan con una envoltura en acero,
que esta particularmente indicada para arrastrar hilos
en hierro y acero inoxidable.

Por eso es aconsejable, si se quiere soldar por un largo
espacio hilos de aluminio, sustituir esta envoltura con
una en material plastico, nuestro Art. 1939 adapta a los
hilos de aluminio de didmetro de 0,8 mm hasta 1,2 mm.

2.2 DATOS TECNICOS

Hilos utilizables: Aluminio @ 0,8/ 1/ 1,2mm

Hierro 30,8/1 /1,2mm

Inox@0,8/1/1,2mm

Cu/Si3% @ 0,8 / Tmm

La velocidad de avance del hilo depende del generador
con el cual esta conectada la antorcha.

Corriente maxima: 350A

Factor de servicio: 60%

3 INSTALACION

La instalacion de la antorcha debera ser realizada por
personal experto. Todas las conexiones deberan reali-
zarse en el pleno respeto de la ley de prevencion de
accidentes.

3.1 PUESTA EN FUNCIONAMIENTO

Conectar el adaptador de la antorcha PUSH-PULL al
adaptador del generador. Conectar el conector de servi-
cio que sale de la antorcha al conector puesto sobre el
tablero frontal de la soldadora.

Conectar los tubos del agua al grupo de enfriamiento,
respetando los colores: azul empuje (agua fria) y rojo
retorno (agua caliente).

Para poder utilizar la antorcha preparada para aluminio
actuar como sigue:

Extraer la boquilla metalica A puesta en el interior del
empalme centralizado del generador, ver fig. 1.

/

Fig. 1

/

Antes de conectar la antorcha PUSH-PULL al genera-
dor, elegir la boquilla de latén a insertar en la envoltura
sobresaliente de la antorcha.

La eleccién de la boquilla en laton tiene que ser hecha
segun el tipo de soldadora que se quiere utilizar.
Cuando atornillamos la antorcha PUSH — PULL en el
interior del empalme centralizado, la boquilla en latén

tiene que sobresalir del mismo de manera que roce el
rodillo de arrastre, ver fig. 2.

7 N

/

3.1.1 Preparacion del grupo arrastrahilo de la solda-
dora.

Montar la bobina del hilo en el soporte, teniendo cuida-
do de hacer coincidir el orificio de la misma en el perno
puesto sobre el soporte. Insertar el hilo en el interior del
guiahilos puesto en el moto reductor.

Utilizar el rodillo arrastrahilo adapto al tipo de material a
soldar y al diametro del hilo. e Importante: para soldar
hilos de aluminio y en particular hilos de @ 0,8 o 1
mm es muy importante regular al minimo la presion
en el rodillo de arrastre.

Es también muy importante, cuando se utilizan hilos
de aluminio con un moto reductor de 4 rodillos utili-
zar sélo el brazo anterior para la presion sobre el
rodillo de arrastre, ver Fig. 3.

Mientras para todos los otros hilos es suficiente hacer-
los girar unas veces en torno al embrague para obtener
la justa presion.

Cerrar la ventanilla del hueco bobina y encender la sol-
dadora.

Seleccionar el programa de soldadura idéneo para el
hilo que se quiere utilizar.




3.1.2 Preparacién del grupo arrastrahilo de la antor-
cha PUSH-PULL.

Utilizar el rodillo arrastrahilo con la ranura correspon-
diente al diametro del hilo a utilizar. El diametro esta
grabado en un lado del rodillo mismo.

Si hay que sustituir el rodillo:

e Destornillar los pomos B y extraer la proteccién C de
manera que se pueda ver el grupo de arrastre.

e Destornillar la tuerca D girandola en el sentido de
las agujas del reloj.

¢ Presionar la palanca Y para extraer el rodillo F.

e Destornillar la tobera del gas H y la tobera porta
corriente G.

¢ Presionar la palanca Y y levantar el cojinete aprietaca-
ble O para evitar que el hilo encuentre obstaculos
durante la primera insercion.

e Presionar el pulsador de la antorcha i para hacer
avanzar el hilo hasta que salga la lanza terminal L.

Es oportuno hacerlo avanzar a velocidad reducida.

e Se aconseja parar el hilo en el momento en que sale
de la guia M y después accionar el avance del hilo a
pequenos ratos hasta que entre en la guia n y salga de
la lanza terminal L.

e |nsertar el rodillo arrastrahilo F, es importante que sea
compatible con el tipo de hilo a soldar.

¢ Atornillar la tuerca D girandola en el sentido con-
trario a las agujas del reloj.

e Verificar que el hilo esté posicionado en el interior de
la ranura del rodillo arrastrahilo F y después dejar la
palanca Y de forma que el cojinete aprietacable O pre-
sione el hilo sobre el rodillo F.

¢ \/olver a posicionar la proteccién C y bloquearla rea-
tornillando los pomos B.

e Atornillar la tobera porta corriente G y la tobera gas H.

Durante la insercion de hilos de aluminio, sobre todo
de diametros 0,8 y 1 mm, se podrian encontrar difi-
cultades en insertar el hilo en el interior de la lanza
terminal; por eso es aconsejable desmontarla,
(ANTES DE DESTORNILLAR LA LANZA TERMINAL
PARAR EL FLUJO DEL AGUA) una vez salido el hilo
del cuerpo de aluminio, volver a montar la lanza,
insertando manualmente el hilo en el interior de la
misma asegurandose de que el hilo salga de la tobe-
ra porta corriente. Es muy importante asegurarse de
atornillar a fondo la lanza terminal de forma que,
una vez reabierto el flujo del agua, no ocurran pérdi-
das ni se formen falsos contactos eléctricos.

4 SOLDADURA.

4.1 PREDISPOSICION DE LA ANTORCHA PUSH-
PULL SEGUN EL TIPO DE MATERIAL A SOLDAR.

Asegurarse de que la soldadora sea predispuesta para
el diametro de hilo y el tipo de material que se quiere
soldar.

Asegurarse de haber montado, en la antorcha PUSH-
PULL, el rodillo con diametro correspondiente al hilo a
utilizar y la tobera porta corriente de diametro correcto.
Programar la corriente, en el generador, relativa al tipo
de trabajo a ejecutar.

Acercarse al punto de soldadura y presionar el pulsador
de la antorcha i.

Mediante el pulsador “UP-DOWN?” P es posible, segun
el tipo de generador, regular la corriente de soldadura o
regular y corregir la velocidad del hilo de soldadura.

Si hay que soldar por largos ratos hilos de hierro o de
acero inoxidable es aconsejable sustituir la envoltura en
PA CARBON con la envoltura metalica(ver parrafo
2.1).Después de haber sustituido la envoltura en PA CAR-
BON con la envoltura metalica hay que volver a montar
en el interior del empalme centralizado del generador, la
boquilla metélica precedentemente desmontada.

5 RODILLOS ARRASTRAHILO

Rodillo arrastrahilo @ 0,8 mm - ranura de V cdd.

3080903.
Rodillo arrastrahilo @ 0,9 mm - ranura de V cdd.
3080919.
Rodillo arrastrahilo @ 1,0 mm - ranura de V céd.
3080904.

Rodillo arrastrahilo @ 1,2 mm - ranura de V céd.
3080921.

Rodillo arrastrahilo @ 0,8 mm - ranura de U (Al) céd.
3080922.

Rodillo arrastrahilo @ 0,9 mm - ranura de U (Al) céd.
3080923.

Rodillo arrastrahilo @ 1,0 mm - ranura de U (Al) céd.
3080924.

Rodillo arrastrahilo @ 1,2 mm - ranura de U (Al) céd.
3080925.






MANUAL DE INSTRUGOES PARA TOCHA PULL

2008 - 2009 - 2010

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

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

1 PRECAUCOES DE SEGURANGA

A SOLDADURA E O CISALHAMENTO A ARCO PODEM
SER NOCIVOS AS PESSOAS, portanto, o utilizador deve
conhecer as precaugdes contra os riscos, a seguir lista-
dos, derivantes das operagodes de soldadura. Caso forem
necessarias outras informagdes mais pormenorizadas,
consultar o manual cod 3.300.758

CHOQUE ELECTRICO - Perigo de Morte.

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

- Nao se deve tocar as partes eléctricas sob ten-
s&o ou os eléctrodos com a pele do corpo, com luvas ou
com indumentos molhados.
- O utilizador deve se isolar da terra e da pega que deve-
ra ser soldada.
- O utilizador deve se certificar que a sua posicao de tra-
balho seja segura.

FUMAGCA E GAS - Podem ser prejudiciais & satde.

' - Manter a cabeca fora da fumaca.

- Trabalhar na presenca de uma ventilacao ade-
quada e utilizar os aspiradores na zona do arco
para evitar a presenca de gas na zona de trabalho.

RAIOS DO ARCO - Podem ferir os olhos e queimar a

pele.
montadas com lentes filtrantes e o corpo com

indumentos apropriados.

- Proteger as outras pessoas com amparos ou cortinas.

- Proteger os olhos com mascaras de soldadura

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

RUMOR
Este aparelho n&o produz rumores que excedem
A 80dB. O procedimento de cisalhamento plas-
ma/soldadura pode produzir niveis de rumor
superiores a este limite; portanto, os utilizadores deverao
aplicar as precaucdes previstas pela lei.

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS - Podem ser nocivos.
< ’ - A corrente eléctrica que atravessa qualquer

“‘ condutor produz campos electromagnéticos

% (EMF). A corrente de soldadura, ou 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 por-

tadores de aparelhos electronicos vitais (pacemakers)

deverdao consultar o médico antes de se aproximarem de
operacdes de soldadura por arco, de corte, desbaste ou de
soldadura por pontos.

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

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

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

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

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

- N&o trabalhar junto ao gerador.

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

COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA

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

)i

ELIMINACAO DE APARELHAGENS ELECTRICAS
E ELECTRONICAS

N&o 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 electrénicas e respectiva execugéo no
ambito da legislacao nacional, as aparelhagens eléctri-
cas que tenham terminado a sua vida util devem ser
separadas e entregues a um empresa de reciclagem
eco-compativel. Na qualidade de proprietario das apare-
Ihagens, devera informar-se junto do nosso representan-
te no local sobre os sistemas de recolha diferenciada
aprovados. Dando aplicagao desta Directiva Europeia,
melhorara a situacdo ambiental e a saude humanal!

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

2 DESCRICAO GERAL
2.1 ESPECIFICAGCOES

Os macaricos arrefecidos a agua PUSH-PULL Art.
2008-2009-2010 foram concebidos para facilitar a sol-
dadura a distancia de fios de aluminio, fios de ferro, fios
de aco inoxidavel e fios de cobre/silicio.

Os macaricos sao fornecidos com uma bainha de aco, a




qual, pelas suas caracteristicas de deslizamento é espe-
cialmente indicada para a traccéo de fios de ferro e ago
inoxidavel.

Portanto, é aconselhavel, se desejar soldar por periodos
prolongados, fios de aluminio, substituir esta bainha por
uma de material plastico, nosso Art. 1939, adequada
para fios de aluminio de diametro de 0,8mm a 1,2mm.

2.2 DADOS TECNICOS

Fios utilizaveis: Aluminio @ 0,8/1/ 1,2mm

Ferro @0,8/1 /1,2mm

Inox@0,8/1/1,2mm

Cu/Si3% @ 0,8 / Tmm

A velocidade de avanco do fio depende do gerador ao
qual esta ligado o magarico.

Corrente maxima: 350A

Factor de servico: 60%

3 INSTALACAO

A instalacao do macarico deve ser efectuada por pes-
soal especializado. Todas as ligagbes devem ser efec-
tuadas respeitando as normas de lei contra acidentes
em vigor.

3.1 PREPARAGAO PARA O FUNCIONAMENTO

Coligar o adaptador do magarico PUSH-PULL no adap-
tador do gerador.

Coligar o conector de servico que sai do macarico no
conector situado no painel frontal da soldadora.
Coligar os tubos da agua no grupo de arrefecimento,
respeitando as cores, azul de saida (agua fria) e verme-
Iho de retorno (agua quente).

Para poder utilizar o magarico preparado para o alumi-
nio proceder da seguinte maneira:

Desenfiar a caneta metalica (A) situada no interior do
encaixe centralizado do gerador, veja a fig. 1.

/

Fig. 1

Antes de coligar o macarico PUSH-PULL no gerador,
escolher a caneta de latdo a introduzir na bainha
sobressaida do magcarico.

A escolha da caneta de latdo deve ser efectuada em
funcao do tipo de soldadora que se deseja utilizar.
Quando aparafusamos o magarico PUSH-PULL no inte-
rior do encaixe centralizado, a caneta de latdo deve

/

sobressair desse de modo a tocar no rolo de traccéao,
ver a fig. 2.

S/

3.1.1 Preparacéao do grupo de traccao do fio da sol-
dadora.

Montar a bobina do fio no suporte, tendo a atencao de
alinhar o furo da mesma com o perno situado no suporte.
Enfiar o fio dentro da guia do fio situada no motorredutor.
Utilizar o rolo de tracc&o do fio adequado ao tipo de
material a soldar e ao didmetro do fio.

¢ Importante: para a soldadura de fios de aluminio e
em especial de fios com 0,8 ou 1 mm de diametro, é
extremamente importante regular no minimo a pres-
sao no rolo de traccao.

Também é muito importante, quando se utilizam fios
de aluminio com um motorredutor de 4 rolos, utilizar
somente o braco frontal para a pressao no rolo de
traccao, ver a fig. 3.

Vs

Ppara todos os outros fios basta dar algumas voltas nas
embraiagens para se obter a pressdo correcta.

Fechar a portinhola do véao da bobina e ligar a soldadora.
Seleccionar o programa de soldadura adequado ao fio
que se deseja usar.

3.1.2 Preparacao do grupo de traccao do fio do
macarico PUSH-PULL.

Utilizar o rolo de tracg&o do fio com a gola correspon-
dente ao didmetro do fio a utilizar. O didmetro esta inci-




dido numa face desse mesmo rolo.

Se o rolo tiver que ser substituido:

¢ Desapertar os puxadores B e extrair a proteccdo C de
modo a ver o grupo de traccéo.

e Desapertar a porca D rodando-a no sentido dex-
trorso.

e Premir a patilha E para desenfiar o rolo F.

¢ Desapertar o bico do gas H e o bico porta corrente G.
e Premir a patilha E de modo a al¢ar o rolamento calca-
dor do fio O para evitar que esse encontre obstaculos
durante a primeira introducéo.

¢ Premir o botdo do magarico | para avancar o fio, até
que saia pela lanca terminal L.

E aconselhavel avanga-lo e uma velocidade reduzida.

e Aconselha-se parar o fio no momento em que esse sai
da guia M e depois efectuar o avanco do fio a peque-
nos trogos para que entre na guia N e saia pela lanca
terminal L.

e Introduzir o rolo de traccao do fio F, é importante que
esse seja compativel com o tipo de fio a soldar.

e Apertar a porca D rodando-a no sentido sinistror-
so.

e Verificar se o fio se encontra no interior da gola do
rolo de traccdo do fio F e depois largar a patilha E de
modo que o rolamento calcador do fio O faca pressao
no fio no rolo F.

e Colocar novamente a protec¢cao C no seu lugar e fixa-
la apertando os puxadores B.

e Aparafusar o bico porta corrente G e o bico do gas H.

Durante a introducao de fios de aluminio, especial-
mente com 0,8 e 1 mm de didmetro, podem-se
encontrar dificuldades de entrada do fio no interior
da lanca terminal; assim aconselha-se a sua des-
montagem,

(ANTES DE DESAPERTAR A LANCA TERMINAL,
INTERROMPER O FLUXO DE AGUA) assim que o fio
tiver saido do corpo de aluminio, montar novamente
a lan¢a, introduzindo o fio manualmente no interior
da mesma certificando-se que o fio saia pelo bico
porta corrente. E extremamente importante certifi-
car-se de aparafusar a lanca terminal a fundo de
modo que assim que se reabrir o fluxo da agua nao
haja perdas e que nao se verifiquem contactos eléc-
tricos falsos.

4 SOLDADURA.

4.1 PREPARAGAO DO MAGARICO PUSH-PULL PARA
O TIPO DE MATERIAL A SOLDAR.

Certificar-se que a soldadora esta preparada para o dia-
metro de fio e para o tipo de material que se deseja sol-
dar.

Certificar-se de ter montado, no macgarico PUSH-PULL,
o rolo do didmetro correspondente ao fio a utilizar e o
jacto porta corrente com o didmetro certo.

Programar a corrente no gerador, adequada ao tipo de
trabalho a executar.

Aproximar-se do ponto de soldadura e carregar no
botdo do magarico I.

No botdo “UP-DOWN” P é possivel, dependendo do
tipo de gerador, regular a corrente de soldadura ou
regular e corrigir a velocidade de soldadura do fio.
Quando for necessario soldar por periodos de tempo
prolongados fios de ferro ou de ago inoxidavel é acon-
selhavel substituir a bainha em PA CARBON por uma
bainha de metal (ver o paragrafo 2.1).

Depois de ter substituido a bainha em PA CARBON pela
de metal é necesséario montar no interior do encaixe
centralizado do gerador, a caneta metélica desmontada
antes.

5 ROLOS DE TRACGAO DO FIO

Rolo de tracg¢do do fio @ 0,8 mm - golaem V céd.
3080903.
Rolo de tracc¢do do fio @ 0,9 mm - golaem V céd.
3080919.
Rolo de tracgéo do fio g 1,0 mm - golaem V cdd.
3080904.
Rolo de tracgéo do fio g 1,2 mm - golaem V cdéd.
3080921.

Rolo de tracgéo do fio @ 0,8 mm - gola em U (Al) céd.
3080922.
Rolo de traccdo do fio 0,9 mm - gola em U (Al) céd.
3080923.
Rolo de traccdo do fio @ 1,0 mm - gola em U (Al) céd.
3080924.
Rolo de tracgéo do fio o 1,2 mm - gola em U (Al) céd.
3080925.






KAYTTOOPAS POLTTIMELLE PULL 2008-2009-2010

TARKEAA: LUE TASSA KAYTTOOPPAASSA ANNETUT
OHJEET HUOLELLISESTI ENNEN KAARIHITSAUSLAIT-
TEEN KAYTTOONOTTOA. SAILYTA KAYTTOOPAS
KAIKKIEN LAITTEEN KAYTTAJIEN TUNTEMASSA PAI-
KASSA LAITTEEN KOKO KAYTTOIAN AJAN. TATA LAI-
TETTA SAA KAYTTAA AINOASTAAN HITSAUSTOIMEN-
PITEISIIN.

1 TURVAOHJEET

KAARIHITSAUS TAI -LEIKKUU VOIVAT AIHEUTTAA VAA-
RATILANTEITA LAITTEEN KAYTTAJALLE TAI SEN
YMPARILLA TYOSKENTELEVILLE HENKILOILLE.
Tutustu tdmén vuoksi seuraavassa esittelemiimme hitsa-
ukseen liittyviin vaaratilanteisiin. Mikali kaipaat lisétietoja,
kysy kayttbopasta koodi 3.300.758

SAHKOISKU - Voi tappaa.

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

- Ala koske jannitteen alaisina oleviin osiin tai
elektrodeihin paljain kasin tai silloin, kun k&yttdmasi kasi-
neet tai vaatteet ovat mérat.

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

SAVUT JA KAASUT - Voivat vaarantaa terveyden.

- Al4 hengitd syntyvié savuja.

- Tybskentele ainoastaan silloin, kun tyétilan tuu-
letus on riittdva ja kayta sellaisia imulaitteita kaa-
ren alueella jotka poistavat kaasut tydskentelyalueelta.

[>

KAAREN SADE - Voi aiheuttaa silmévaurioita tai polttaa

- Suojaa silméasi suodattavilla linsseilla varustetul-
la hitsausnaamarilla ja vartalosi tarkoitukseen
sopivilla suojavaatteilla.

- Suojaa hitsauslaitteen ymparilla tyéskentelevat henkilét
tarkoituksenmukaisilla seinamilld tai verhoilla.

P>

TULIPALON JA PALOVAMMOJEN VAARA

- Kipinat (roiskeet) voivat aiheuttaa tulipaloja tai
polttaa ihon. Varmista tdman vuoksi, ettei hitsaus-
alueen ympérilld ole helposti syttyvia materiaaleja
ja suojaudu tarkoitukseen sopivilla turvavarusteilla.

[>

Laite ei tuota itse yli 80 dB meluarvoja.
Plasmaleikkuu- tai hitsaustoimenpiteiden yhtey-
dessd voi kuitenkin syntya tatakin korkeampia
meluarvoja. Laitteen kayttdjan on suojauduttava melua
vastaan lain m&arittdmia turvavarusteita kayttamalla.

<
m
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SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT voivat olla vaarallisia.

- Aina kun sahkd kulkee johtimen lapi muodos-
AT' Q tuu johtimen ympérille paikallinen séahké- ja
N magneettikenttd EMF. Hitsaus-/ leikkausvirta

%synnyﬂéé EMF -kentdn kaapelien ja virtalédh-

2.\ teen ymparille.

- Korkean virran synnyttdmé magneettikentta vaikuttaa hai-
tallisesti syddmentahdistajan toimintaan. Henkil6t jotka joutu-

vat kdyttdmaan elintarkeitd elektronisia laitteita kuten syda-
mentahdistajaa, on aina otettava yhteytta hoitavaan l1&&kéariin
ennen kuin he alkavat kayttdéd kaarihitsaus, -leikkaus, -taltta-
us tai pistehitsaus laitteita.

- Kaari-hitsauksessa/- leikkauksessa syntyvat EMF-kentéat
voivat myés aiheuttaa muitakin viela tuntemattomia terveys-
haittoja.

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

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

- Ala koskaan kierra elektrodi- / hitsauskaapeleita kehosi
ympairille.

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

- Liitd aina maajohto niin 1&helle hitsaus / leikkaus kohtaa
kuin mahdollista.

- Ala tydskentele hitsaus / leikkaus —virtaldhteen valitts-
massé laheisyydessa.

RAJAHDYKSET
- Ald hitsaa paineistettujen séilididen tai rajahdysalttii-
den jauheiden, kaasujen tai héyryjen laheisyydessa.
== . K3asittele hitsaustoimenpiteiden aikana kéaytettyja
kaasupulloja seka paineen saatimia varovasti.

SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS
Hitsauslaite on valmistettu yhdennetyssé normissa IEC
60974-10 (Cl. A) annettujen maaraysten mukaisesti ja
sitd saa kayttaa ainoastaan ammattikaytté6on teollisis-
sa tiloissa. Laitteen sdhkdémagneettista yhteensopi-
vuutta ei voida taata, mikali sita kaytetdan teollisista
tiloista poikkeavissa ymparistoissa.

ROMU
Ala laita kaytosta poistettuja elektroniikkalaitteita
. ) hormaalin jatteen sekaan

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

Ef ELEKTRONIIKKA JATE JA ELEKTRONIIKKA

PYYDA AMMATI'IHENKILOI_I_DEN_ APUA, MIKALI LAITTEEN
TOIMINNASSA ILMENEE HAIRIOITA.

2. YLEISTA

2.1 MAARITELMA

Vesijadhdytteiset PUS-PULL polttimet Art. 2008, 2009 ja
2010 on suunniteltu erityisesti kaytettavaksi silloin kun

hitsataan alumiinia, terasta, ruostumatonta terasta tai
kaytetdén kaarijuotos —




lisdainelankaa ja hitsaus on suoritettava etaalla virtalah-
teesté pitkalla kaapelilla varustetulla polttimella.

N&ma polttimet on varustettu terdsspiraali langanjohti-
mella joka soveltuu terdksen ja ruostumattoman terék-
sen hitsaukseen.

Alumiinia pitemp&én hitsattaessa on suositeltavaa vaih-
taa teraksinen langanjohdin muoviseen langan johtimeen
Art. 1939, joka sopii 0,8 mm - 1,2 mm alumiinilangoille.

2.2 TEKNISET TIEDOT

Kaytettavéat lankakoot:
- Alumiini 0,8 /1,0/ 1,2 mm
-Teras @ 0,8/1,0/ 1,2 mm
- Ruostumaton teras ©0,8/1,0/ 1,2 mm
- Cu/Si 3% 90,8/ 1 mm

Langansydétténopeudet maaraytyvat sen virtaldhteen
ominaisuuksien mukaan mihin poltin on kytketty.
Maksimi hitsausvirta on 350 A, kuormitettavuus 60 %.

3. ASENNUS

Polttimen asennuksen saa suorittaa vain tdysin ammatti-
taitoinen henkild. Kaikki kytkennét tulee tehda ehdotonta
turvallisuutta ja lakia noudattaen.

3.1 KAYTTOONOTTO

Liitd PUSH-PULL poltin virtalahteen euroliittimeen.

Liitd polttimen ohjausvirtakaapelin liitin virtal&hteen etup-
aneelissa olevaan ohjausvirtaliittimeen.

Liitd polttimen jadhdytysletkujen pikaliittimet vesilaitteen
vastaaviin liittimiin. Tarkista, etta vesiletkut tulee liitettya
oikein niissé olevien varikoodien mukaan, sininen ( kylma
vesi) ja punainen

(kuuma vesilaitteelle palaava vesi) .

Alumiinin hitsausta varten on poltin valmisteltava seuraa-
vasti:

Poista euroliittimen sisélla oleva metallinen ohjausputki
A. kts. kuva 1.

~
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Ennen kuin asennat polttimen euroliittimeen pujota polt-
timesta ulostulevan muovisen langanjohtimen paélle
messinkinen ohjainputki. Tarkista, ettd messinkinen
ohjainputki on ko. virtaldhteeseen sopiva.

Poltin on sovitettu oikein kun euroliittimen [&pi meneva

messinkinen ohjausputki juuri ja juuri ylettyy
langansy6ttdpyoriin, kts kuva 2.

4 N

3.1.1 Virtalahteen langansyéttolaiteelle tehtavat val-
mistelut.

Asenna lankakela kelanpitimeen siten ettéd kelassa oleva
reik& sopii pitimessa olevaan tappiin. Sy6ta sen jalkeen
hitsauslanka langanjohtimeen. Valitse sellainen langan-
syo6ttdpyodra hitsattavan materiaalin ja lankakoon
mukaan.

Tarkeaa: kun hitsataan alumiinilangalla ja erityisesti kun
kaytetaan @ 0,8 mm tai @ 1,0 mm lankaa on erittéin tar-
keéta etta paininpyoran puristusvoima saadetaan mini-
miin. Kun kdytetdan alumiinilankaa ja hitsauskoneessa
on 4 pyoralangansyé6ttélaite, erittdin tarkeaa on etta
paininpyorien puristusvoiman saatoon kaytetaan vain
etummaista paininpyoraa, katso kuva 3.

Vs

Muilla langoilla tulee sd&tdd muutaman kierroksen puris-
tusvoimaa. Sulje langansyo6ttdyksikon luukku ja kaynnis-
ta hitsauskone. Valitse sopiva hitsausohjelma kaytéssa
olevan lankakoon ja hitsattavan materiaalin mukaan.

3.1.2 Polttimen PUSH-PULL langansyoéttolaitteelle
tehtavat valmistelut.

Kayta sellaista langansy6ttdpyéraa jonka urat sopivat

kaytettavalle lankakoolle. Lankakoko on merkitty rullien
kylkeen. Jos on tarvetta vaihtaa langansyo6ttdpyora, tee
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seuraavasti:

Ruuvaa irti nuppi B ja poista ohjain C, jotta pdaset
kasiksi langansyottoon.

Ruuvaa irti mutteri D kiertdmaélla sitd myo6tdpaivaan
Paina vipua E poistaaksesi pydran F

Irrota kaasusuutin H ja virtasuutin G

Paina vipua E jotta saat nostettua paininlaakeria O ja
nain estat lankaa térmé&amaésta esteisiin kun syotét sita
eteenpdin , langansydtdén nopeus on hyva pitda hitaana
Paina polttimen kytkinta | ja sy6ta lankaa eteenpéin,
kunnes se tulee ulos polttimen L paasta

On suositeltavaa pysayttaa langansyo6ttd heti kun se
tulee ulos ohjaimesta M ja sen jélkeen sy6ttaa sitéa
eteenpain vaiheittain kunnes se saavuttaa ohjaimen N ja
edelleen kunnes se tulee ulos polttimen p&asté L

Laita pydréa F paikalleen niin ettd kaulus on alaspéin
Kiristd mutteri D kddntamalla sita vastapaivaan
Tarkista etta hitsauslanka on sijoitettu oikein ja sopii
pyoran F uriin, vapauta sen jalkeen vipu E, jolloin painin-
laakeri O puristuu vetopy6raa F vasten

Laita ohjain C takaisin paikalleen ja kirista se nupilla B
Ruuvaa virtasuutin G ja kaasusuutin H takaisin paikoil-
leen.

Alumiinilangan vaihdon yhteydessa voi ilmeté vaike-
uksia erityisesti @ 0,8 mm ja @ 1,0 mm langan saami-
seksi polttimen kaulan lépi. Suosittelemme kaulan
irrottamista (ennen kaulan irtiottamista, pysayta
veden kierto) ja kun lanka on tullut polttimen langan-
ohjaimesta ulos, syota lanka kaulaan késin ja aseta
polttimen kaula paikoilleen. Varmista etta lanka tulee
virtasuuttimesta ulos. Erittain tarkeaa etta kaula on
polttimessa tiukasti kiinni, muuten veden kierto vuo-
taa ja on avattava uudelleen.

4. HITSAUS

4.1 HITSAUSPOLTTIMEN PUSH-PULL VALMISTELU
HITSATTAVALLE MATERIAALILLE

Varmista ettd hitsauskoneen asetukset sopivat kéaytetta-
vélle lankakoolle ja hitsattavalle materiaalille. Varmista
ettd PUSH-PULL polttimessa on kaytettavalle lankakool-
le sopiva sy6ttdpydré seka oikean kokoinen virtasuutin.
Saada virtaldhteen hitsausvirta sopivaksi, sen mukaan
mitd tehtava hitsaustyd edellyttda. Vie poltin 1&helle hit-
sauskohtaa ja paina polttimen kytkintd I. Virtaldhteestd
riippuen on UP-DOWN kytkimella P mahdollista sa&taa
joko hitsausvirtaa tai muuttaa langansyo6tténopeutta. Jos
hitsaat pitkdn ajanjakson teras- tai ruostumattomalla hit-
sauslangalla on suositeltavaa vaihtaa teflonlanganjohdin
metalliseen langanjohtimeen (katso kuva 2.1). Kun teflon
langanjohdin vaihdetaan metalliseen on virtaldhteen
euroliittimessé oleva ohjain my&s vaihdettava samalla
kertaa metalliseen ohjaimeen.

5. LANGANSYOTTOPYORAT

Langansyottépyoéra @ 0,8 mm — V-ura, koodi 3080903
Langansyottépyora @ 0,9 mm — V-ura, koodi 3080919
Langansyo6ttépyora @ 1,0 mm — V-ura, koodi 3080904
Langansyo6ttépyéra @ 1,2 mm — V-ura, koodi 3080921

Langansyé6ttépyéra @ 0,8 mm — U-ura (alumiinille), koodi
3080922
Langansyo6ttopyora & 0,9 mm — U-ura (alumiinille), koodi
3080923
Langansyo6ttopyora @ 1,0 mm — U-ura (alumiinille), koodi
3080924
Langansyo6ttdépyora @ 1,2 mm — U-ura (alumiinille), koodi
3080925






VEJLEDNING TIL SKARESLANGE PULL 2008-2009-2010

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

1 SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER
BUESVEJSNING OG -SKARING KAN
UDG@RE EN SUNDHEDSRISIKO FOR

A E SVEJSEREN OG ANDRE PERSONER.

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

ELEKTRISK ST@D - kan forérsage dedsfald

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

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

- Kontrollér, at arbejdsomradet ikke udger en fare.

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

- Udfer svejsningen p& steder med tilstraekkelig
udluftning og anvend udsugningsapparater i omra-

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

STRALER FRA BUEN - kan forarsage gjenskader og for-
breending af huden

- Beskyt gjnene ved hjeelp af svejseskaerme, der er
forsynede med glas med filter, og baer passende
arbejdstg;.

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

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

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

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

ELEKTROMAGNETISKE FELTER - kan veere skadelige .
< e Strgm, der lgber igennem en leder, skaber
4? } 3 elektromagnetiske felter (EMF). Svejse- og
%T“wskaerestmm skaber elektromagnetiske felter
—m omkring kabler og stramkilder.

l\l * Elekiromagnetiske felter, der stammer fra hgj
strom, kan pavirke pacemakere. Brugere af elektroniske livs-
negdvendige apparater (pacemaker) skal kontakte leegen,
inden de selv udferer eller neermer sig steder, hvor buesvejs-
ning, skeeresvejsning, flammehovling eller punktsvejsning
udfores.

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

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

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

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

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

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

- Arbejd ikke ved siden af stramkilden.

EKSPLOSIONER
- Svejs aldrig i neerheden af beholdere, som er under
i@‘ tryk, eller i naerheden af eksplosivt stov, gas eller
== dampe. Veer forsigtig i forbindelse med handtering af
gasflaskerne og trykregulatorerne, som anvendes i forbindel-
se med svejsning.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

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

TRONISK UDSTYR

Bortskaf ikke de elektriske apparater sammen
med det normale affald!

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

Ef BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG ELEK-

TILFZELDE AF FUNKTIONSFORSTYRRELSER SKAL DER
RETTES HENVENDELSE TIL KVALIFICERET PERSONALE.

2 GENEREL BESKRIVELSE
2.1 SPECIFIKATIONER

Den vandafkelede PUSH-PULL svejseslange (art. nr.
2008, 2009 og 2010) er projekteret til at gore fiernstyret
svejsning af trdde af aluminium, jern, rustfrit stal og kob-
ber/silicium lettere.

Svejseslangen leveres med en tradleder af stal, som er
seerlig velegnet til fremforing af trade af jern og rustfrit
stal.

Det anbefales derfor at udskifte denne tradleder med en
af plast (art. nr. 1939), der passer til aluminiumstrade
med en diameter p& 0,8 og 1,2 mm, hvis der skal svej-




ses aluminiumstrade i leengere tid ad gangen.
2.2 TEKNISKE DATA

Anvendelige trade: Aluminium @ 0,8/1,0/1,2 mm

Jern @ 0,8/1,0/1,2 mm

Rustfrit stal @ 0,8/1,0/1,2 mm

Kobber/silicium 3 % @ 0,8/1,0 mm
Tradfremfaringshastigheden afhaenger af den stremkilde,
som svejseslangen er tilsluttet.

Maks. strgm: 350 A

Driftsfaktor: 60 %

3 INSTALLATION

Svejseslangen skal installeres af specialuddannet perso-
nale. Alle tilslutningerne skal opfylde kravene i lovgivnin-
gen vedrgrende forebyggelse af arbejdsulykker.

3.1 KLARGORING

Kobl PUSH-PULL svejseslangens adapter til stromkil-
dens adapter.

Kobl driftskonnektoren, der kommer ud af svejseslan-
gen, til konnektoren pé& svejseapparatets frontpanel.
Kobl vandslangerne til keleaggregatet i henhold til far-
verne; bla for forsyning (koldt vand) og raed for aflgb
(varmt vand).

Gor folgende for at anvende svejseslangen, der er klar-
gjort til aluminium:

Fjern skudspolen af metal A, der er placeret inden i
stromkildens centrale tilslutning (fig. 1).

)

Fig. 1
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3.1.1 Forberedelse af svejseapparatets tradfrem-
foringsbox

Montér spolen med trad pa stetten, sa spolens hul pas-
ser pa stottens stift.

Stik trédden ind i trddskinnen pa reduktionsgearet.
Anvend den tradfremferingtrisse, der passer til den
materialetype, som skal svejses, og til trddens diameter.

¢ Vigtigt: Ved svejsning af aluminiumstrade og
saerligt trdde med en diameter pa 0,8 eller 1,0 mm er
det yderst vigtigt at indstille trykket pa tradfrem-
foringstrissen til min.

Det er endvidere yderst vigtigt at anvende udeluk-
kende den forreste arm til tryk pa tradfremforings-
trissen, nar der benyttes aluminiumstrdde med et
reduktionsgear med fire trisser (fig. 3).

Vs

Veelg hvilken skudspole af messing, der skal anbringes
pa den tradleder, der stikker ud af svejseslangen, inden
PUSH-PULL svejseslangen sluttes til stramkilden.

Veelg skudspolen af messing i henhold til den type svej-
seapparat, der skal anvendes. Nar PUSH-PULL svejses-
langen fastspaendes inden i den centrale tilslutning, skal
skudspolen af messing stikke ud af tilslutningen, s& den
bergrer tradfremferingstrissen (fig. 2).

For alle gvrige trade er det derimod tilstraekkeligt at fore-
tage nogle omgange med koblingerne for at opna det
korrekte tryk.

Luk lagen til spolerummet, og teend svejseapparatet.
Veelg det egnede svejseprogram for den trad, der skal
anvendes.

3.1.2 Forberedelse af PUSH-PULL svejseslangens
tradfremfgringsbox

Anvend den tradfremfaringstrisse med det tradspor, der
svarer diameteren pa den trad, der skal anvendes.
Diameteren er angivet pa en af trissens sider.



Gor folgende, hvis trissen skal udskiftes:

¢ Lasn grebene B, og fiern beskyttelsen C, sa der opnas
overblik over tradfremferingsboxen.

¢ Lasn motrikken D ved at dreje den med uret.

e Tryk pa grebet E for at fierne trissen F.

¢ Logsn gasdysen H og stromdysen G.

¢ Tryk pé grebet E, sa tradlejet O hasves, for at undgé at
trdden mgder hindringer i forbindelse med den forste
indsaettelse.

¢ Tryk pé& svejseslangens knap | for at traekke traden
fremad, indtil den stikker ud af lansen L.

Det anbefales at traekke den langsomt fremad.

¢ Det anbefales at standse traden, nar den kommer ud
af skinnen M, og derefter treekke den frem i sma ryk,
indtil den gér ind i skinnen N og kommer ud af lansen L.
e Indsaet tradfremferingstrissen F. Det er vigtigt, at den
passer til den tradtype, der skal svejses.

¢ Fastspaend mgtrikken D ved at dreje den mod uret.
¢ Kontrollér, at trdden er anbragt inden i tradsporet i
tradfremfaringstrissen F. Slip derefter grebet E, sa trad-
lejet O trykker traden pa trissen F.

¢ Szet beskyttelsen C tilbage pé plads, og blokér den
ved at fastspeende grebene B pa ny.

e Fastspaend stromdysen G og gasdysen H.

| forbindelse med indsasttelse af aluminiumstrade -
iszer med diametre p& 0,8 og 1,0 mm - kan der opsta
vanskeligheder, ndr traden skal stikkes ind i lansen.
Det anbefales derfor at afmontere lansen (AFBRYD
VANDFLOWET, INDEN LANSEN LOSNES). Montér
lansen pa ny, nar trdden er kommet ud af hovedde-
len i aluminium, ved at stikke trdden manuelt ind i
lansen. Kontrollér, at trdden kommer ud af stremdy-
sen. Det er yderst vigtigt, at lansen fastspaendes
fuldstaendigt, sa der ikke opstar laekager eller falske
elektriske impulser, nar der igen abnes for vandflow-
et.

4 SVEJSNING

4.1 KLARGORING AF PUSH-PULL SVEJSESLANGEN
TIL DEN MATERIALETYPE, DER SKAL SVEJSES

Kontrollér, at svejseapparatet er indstillet til den traddia-
meter og materialetype, der skal svejses.

Kontrollér, at trissen med den diameter, der passer til
den trad, der skal anvendes, og stremdysen med den
korrekte diameter er monteret pd PUSH-PULL svejses-
langen.

Indstil strammen pa stremkilden i forhold til den type
arbejde, der skal udferes.

Ga hen til svejsepunktet, og tryk pa svejseslangens
knap I.

Afhaengigt af stramkildens type er det muligt at indstille
svejsestremmen eller indstille og justere svejsetradens
hastighed ved hjeelp af “UP-DOWN” knappen P.

Hvis der skal svejses med trade af jern eller rustfrit stal i
leengere tid ad gangen, anbefales det at udskifte tradle-
deren af polyamid/kulstof med tradlederen af metal (se
afsnit 2.1).

Udskift tradlederen af polyamid/kulstof med tradlederen
af metal. Montér derefter skudspolen af metal, som tidli-
gere blev fiernet, inden i stromkildens centrale tilslut-
ning.

5 TRADFREMFQRINGSTRISSER

Tradfremforingstrisse @ 0,8 mm - V-formet tradspor, art.
nr. 3080903
Tradfremfaringstrisse @ 0,9 mm - V-formet tradspor, art.
nr. 3080919
Tradfremforingstrisse @ 1,0 mm - V-formet trddspor, art.
nr. 3080904
Tradfremforingstrisse @ 1,2 mm - V-formet trddspor, art.
nr. 3080921

Tradfremforingstrisse @ 0,8 mm - U-formet tradspor (Al),
art. nr. 3080922
Tradfremfaringstrisse @ 0,9 mm - U-formet tradspor (Al),
art. nr. 3080923
Tradfremfaringstrisse @ 1,0 mm - U-formet tradspor (Al),
art. nr. 3080924
Tradfremfaringstrisse @ 1,2 mm - U-formet tradspor (Al),
art. nr. 3080925






GEBRUIKSAANWIJZINGEN VAN DE TOORTS PULL 2003

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

1 VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN
LASSEN EN VLAMBOOGSNIJDEN KAN
£ SCHADELIJK ZIJN VOOR UZELF EN VOOR
ANDEREN. Daarom moet de gebruiker wor-
den gewezen op de gevaren, hierna opgesomd, die met
laswerkzaamheden gepaard gaan. VVoor meer gedetailleerde
informatie, bestel het handboek met code 3.300.758

ELEKTRISCHE SCHOK - Kan dodelijk zijn.

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

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

DAMPEN EN GASSEN - Kunnen schadelijk zijn voor uw

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

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

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

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

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

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

ELEKTROMAGNETISCHE VELDEN — Kunnen schadelijk
zijn .
¢ De elektrische stroom die door een wille-
keurige conductor stroomt produceert elek-

3«

§\' tromagnetische velden (EMF). De las- of
—m shijstroom produceert elektromagnetische
l\l velden rondom de kabels en de generatoren.

* De magnetische velden geproduceerd door hoge stroom
kunnen de functionering van pacemakers beinvioeden. De
dragers van vitale elektronische apparatuur (pacemakers)
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moeten zich tot hun arts wenden voordat ze booglas-, snij-
, afbrand- of puntlaswerkzaamheden benaderen.

De blootstelling aan elektromagnetische velden, geprodu-
ceerd tijdens het lassen of snijden, kunnen de gezondheid
op onbekende manier beinvioeden.

Elke operator moet zich aan de volgende procedure hou-
den om de gevaren geproduceerd door elektromagneti-
sche velden te beperken:

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

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

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

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

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

ONTPLOFFINGEN
- Las niet in de nabijheid van houders onder druk
of in de aanwezigheid van explosief stof, gassen of
—= dampen. - Alle cilinders en drukregelaars die bij
laswerkzaamheden worden gebruik dienen met zorg te
worden behandeld.

ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT

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

TRONISCHE UITRUSTING

Behandel elektrische apparatuur niet als gewoon
afvall

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

Ef VERWIJDERING VAN ELEKTRISCHE EN ELEK-

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




2 ALGEMENE BESCHRIJVING

2.1 SPECIFICATIES

De watergekoelde PUSH-PULL toortsen Art. 2008-2009-
2010 zijn ontworpen om het op afstand lassen van alu-
minium- en ijzerdraden, roestvrijstalen draden en draden
van koper/silicium te vereenvoudigen. De toortsen zijn
voorzien van een stalen hulsel dat bijzonder geschikt is
voor het slepen van ijzerdraden en roestvrijstalen draden.
We raden u aan, indien u gedurende langere tijd alumini-
umdraden wenst te lassen, om dit hulsel te vervangen
met een plastic hulsel, ons Art. 1939, geschikt voor alu-
miniumdraden met een doorsnede van 0,8mm tot 1,2mm.

2.2 TECHNISCHE GEGEVENS

Bruikbare draden: Aluminium @ 0,8 /1 / 1,2mm
IJzer @0,8/1 /1,2mm

Inox@0,8/1/1,2mm

Cu/Si3% © 0,8 / 1mm

De snelheid voor de voortgang van het draad hangt af
van de generator waarmee de toorts verbonden is.
Maximale stroom: 350A

Service factor: 60%

3 INSTALLATIE

De installatie van de toorts dient door ervaren personeel
uitgevoerd te worden. Alle aansluitingen dienen in
overeenstemming met de heersende wetgeving ter
voorkoming van ongevallen uitgevoerd te worden.

3.1 INWERKINGSTELLING

Sluit de adaptor van de PUSH-PULL toorts aan op de
adaptor van de generator.

Sluit de service connector afkomstig van de toorts aan
op de connector op het voorpaneel van het lasapparaat.
Sluit de waterslangen aan op de koelgroep en houd de
kleur van de slangen in de gaten, blauw voor toevoer
(koud water) en rood voor afvoer (warm water). Om
gebruik te kunnen maken van een toorts die voorbereid
is voor het lassen met aluminium, ga als volgt te werk:
Verwijder het metalen pijpje A dat zich aan de bin-
nenkant van de gecentraliseerde aansluiting van de gen-
erator bevindt, zie afb. 1.
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Fig. 1

Kies, alvorens de PUSH-PULL toorts met de generator
te verbinden, het messing pijpje dat op het van de toorts
uitstekende hulsel aan te brengen is.

De keuze van het pijpje dient naar aanleiding van het
soort lasapparaat dat men wenst te gebruiken uit te
worden gevoerd. Als we de PUSH-PULL toorts aan de
binnenkant van de gecentraliseerde aansluiting vast-
draaien, dient het messing pijpje op dergelijke wijze uit
te steken dat de sleeprol aangeraakt word, zie afb. 2.

7 N

3.1.1 Voorbereiding van sleepgroep voor draad van
het lasapparaat.

Monteer de spoel van het draad op de ondersteuning,
zorg ervoor dat de opening hiervan met de stift op de
ondersteuning overeenstemt.

Voer het draad in de draadgeleider die op de reduc-
tiemotor aangebracht is.

Maak gebruik van de sleeprol voor draad dat geschikt is
voor de doorsnede van het draad en het soort materiaal
waarmee men wenst te lassen.

¢ Belangrijk: voor het lassen van aluminiumdraden
en met name voor draden met een doorsnede van @
0,8 of imm is het uiterst belangrijk de druk op de
sleeprol op een minimum af te stellen.

Het is bovendien zeer belangrijk, als men gebruik
maakt van aluminiumdraden met een reductiemotor
met 4 rollen, om alleen de voorarm voor de druk op
de sleeprol te gebruiken, zie Afb. 3.

4 N




Terwijl het voor alle andere draden voldoende is om een
aantal keer de koppeling te laten draaien om de juiste
druk te verkrijgen.

Sluit de klep van de spoelopening af en zet het lasappa-
raat aan.

Selecteer het lasprogramma dat geschikt is voor het
type draad dat men wenst te gebruiken.

3.1.2 Voorbereiding van de sleepgroep voor draad
van de PUSH-PULL toorts.

Maak gebruik van de sleeprol voor draad met de open-
ing die overeenstemt met de doorsnede van het te
gebruiken draad. De doorsnede staat op een zijde van
de rol gegraveerd.

Als de rol vervangen dient te worden:

¢ Draai de knoppen B los en verwijder de bescherming
C op dusdanige wijze dat de sleepgroep in zicht komt.
¢ Draai de moer D los door hem met de klok mee te
draaien.

e Druk op de hendel E om de rol F te verwijderen.

¢ Draai de spuitkop gas H en de spuitkop voor de
stroomtoevoer G los.

¢ Druk op dusdanige wijze op de hendel E dat het druk-
lagertje voor draad O omhoog komt om te voorkomen
dat de draad tijdens de eerste invoer obstakels ontmoet.
¢ Druk op de knop | van de toorts om de draad voort te
laten gaan tot deze uit de laatste sproeier L naar buiten-
komt.

Het is noodzakelijk om het draad op lage snelheid voort
te bewegen.

e \We raden u aan om de draad tot stilstand te brengen
op het moment dat deze uit de geleider M naar buiten
komt. Laat vervolgens de draad met kleine beetjes
voortgaan tot deze in de geleider N schiet en door de
laatste sproeier L naar buiten komt.

e Breng de sleeprol voor draad F aan, het is belangrijk
dat deze met het type te lassen draad overeenstemt.

¢ Draai de moer D vast door deze tegen de klok in te
draaien.

e Controleer dat het draad aan de binnenkant van de
opening van de sleeprol voor draad F aangebracht is en
laat vervolgens de hendel E los zodat het druklagertje
voor draad O de draad op de rol F drukt.

¢ Breng de bescherming C weer op zijn plaats aan en
blokkeer hem door de knoppen B aan te draaien.

¢ Draai de spuitkop stroomtoevoer G en de spuitkop H
weer vast.

Tijdens het aanbrengen van de aluminiumdraden,
met name voor draden met een doorsnede van 0,8
en 1mm, is het mogelijk dat u problemen heeft met
het invoeren van de draad aan de binnenkant van de
laatste sproeier. We raden u daarom aan om deze te
demonteren,

(BRENG DE WATERSTROOM TOT STILSTAND ALVO-
RENS U DE LAATSTE SPROEIER LOSDRAAIT) als de
draad eenmaal uit het aluminium lichaam naar buiten
gekomen is, door de draad handmatig aan de bin-
nenkant hiervan aan te brengen. Verzeker u ervan
dat de draad uit de spuitkop stroomtoevoer steekit.
Het is uiterst belangrijk dat u zich ervan verzekert
dat u de laatste sproeier stevig aangedraaid heeft

zodat er geen sprake is van lekkages en van false
elektrische contacten op het moment dat de waters-
troom weer geopend wordt.

4 LASSEN.

4.1 VOORBEREIDING VAN DE PUSH-PULL TOORTS
VOOR HET TYPE TE LASSEN MATERIAAL.

Verzeker u ervan dat het lasapparaat voor de doorsnede
van de draad en het type materiaal dat men wenst te
lassen geschikt is.

Verzeker u ervan dat u op de PUSH-PULL toorts de rol
met de doorsnede die met het te gebruiken draad
overeenstemt en de spuitkop stroomtoevoer met de cor-
recte doorsnede aangebracht heeft.

Stel op de generator de stroom in die met het soort uit
te voeren arbeid overeenstemt.

Benader de te lassen plek en druk op de knop | van de
toorts.

Door middel van de knop “UP-DOWN?” P is het mogelijk
om de lasstroom naar aanleiding van het soort generator
in te stellen of om de snelheid van de lasdraad af te
stellen en te corrigeren.

In het geval u gedurende langere periodes ijzerdraden of
draden van roestvrijstaal dient te lassen raden we u aan
om het PA CARBON hulsel met een metalen hulsel te
vervangen (zie paragraaf 2.1).

Na het PA CARBON hulsel met het metalen hulsel te
hebben vervangen is het noodzakelijk het van te voren
gedemonteerde metalen pijpje aan de binnenkant van
de gecentraliseerde aansluiting van de generator aan te
brengen.

5 SLEEPROLLEN DRAAD

Sleeprol draad ¢ 0,8 mm — V-vormige opening cod.
3080903.
Sleeprol draad o 0,9 mm - V-vormige opening cod.
3080919.
Sleeprol draad o 1,0 mm - V-vormige opening cod.
3080904.
Sleeprol draad @ 1,2 mm - V-vormige opening cod.
3080921.

Sleeprol draad @ 0,8 mm - U-vormige opening (Al) cod.
3080922.
Sleeprol draad @ 0,9 mm - U-vormige opening (Al) cod.
3080923.
Sleeprol draad @ 1,0 mm - U-vormige opening (Al) cod.
3080924.
Sleeprol draad @ 1,2 mm - U-vormige opening (Al) cod.
3080925.






BRUKSANVISNING FOR SKARARE PULL 2008-2009-2010

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

1 FORSIKTIGHETSATGARDER
BAGSVETSNINGEN OCH -SKARNINGEN
E KAN UTGORA EN FARA FOR DIG OCH
ANDRA PERSONER. Anvandaren maste
déarfor informeras om de risker som uppstér pa grund av
svetsarbetena. Se sammanfattningen nedan. For mer
detaljerad information, bestall manual kod.3.300.758

ELSTOT - Dédsfara

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

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

ROK OCH GAS - Kan vara skadliga for hélsan

- Hall huvudet borta fran roken.

G\ - Se till att det finns tillrdcklig ventilation vid arbetet
och anvand uppsugningssystem i bagzonen for att
undvika gasférekomst i arbetszonen.

[>

STRALAR FRAN BAGEN - Kan skada 6gonen och branna

- Skydda 6gonen med svetsmasker som ar férsedda
med filtrerande linser och bar lampliga klader.

- Skydda andra personer med lampliga skarmar eller
férhangen.

>
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RISK FOR BRAND OCH BRANNSKADOR

- Gnistor (stdnk) kan orsaka brander och branna
huden. Kontrollera darfér att det inte finns lattantéand-
ligt material i nérheten och bar Iampliga skyddsklader.

[>

BULLER

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

[>

ELEKTROMAGNETISKA FALT - Kan vara skadliga.

< e Nar elektrisk strdbm passerar genom en
4?‘ Q ledare alstras elektromagnetiska falt (EMF).
?ﬁSvets- eller skarstrommen alstrar elektro-
—,\\\ magnetiska falt runt kablar och generatorer.
l\l e De magnetfalt som uppstar pa grund av

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

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

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

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

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

- Anslut jordkabeln till arbetsstycket s& nara svets-
eller skdrzonen som méjligt.

- Arbeta inte néra generatorn.

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

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

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

NISKA PRODUKTER

Kassera inte elektriska produkter tillsammans
med normalt hushallsavfall!

| enlighet med direktiv 2002/96/EG om avfall som utgdrs
av elektriska och elektroniska produkter och dess
tillAmpning i 6verensstdmmelse med landets géallande
lagstiftning, ska elektriska produkter vid slutet av sitt liv
samlas in separat och l1amnas till en atervinningscentral.
Du ska i egenskap av agare till produkterna informera
dig om godkanda atervinningssystem via narmaste ater-
forséljare. Hjalp till att vadrna om miljén och ménniskors
hélsa genom att tilldmpa detta EU-direktiv!

Ef KASSERING AV ELEKTRISKA OCH ELEKTRO-

KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVEN-
TUELL DRIFTSTORNING.

2 ALLMAN BESKRIVNING
2.1 SPECIFIKATIONER

De vattenkylda slangpaketen PUSH-PULL art.nr. 2008,
2009 och 2010 ar konstruerade for att férenkla fjarrs-
vetsning med aluminiumtrad, jarntrad, rostfri staltrdd och
koppar-kiseltrad.

Slangpaketen levereras med ett hdlje av stél som &r
sarskilt lampligt for trddmatning av jarntrad och rostfri
staltrad.

Det rekommenderas att byta ut detta hdlje mot ett hdlje
av plast (art.nr. 1939, som passar for traddiameter 0,8 -
1,2 mm) vid svetsning med aluminiumtrad under en
langre period.
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2.2 TEKNISKA DATA

Anvéandbara tradar: Aluminium @ 0,8/1,0/1,2 mm
Jarn @ 0,8/1,0/1,2 mm

Rostfritt stal @ 0,8/1,0/1,2 mm

Koppar/Kisel 3 % @ 0,8/1,0 mm
Tradmatningshastigheten beror p& generatorn som
slangpaketet ar anslutet till.

Max. strém: 350 A

Kapacitetsfaktor: 60 %

3 INSTALLATION

Installationen av slangpaketet far endast utféras av kva-
lificerad personal. Samtliga anslutningar ska utféras i
enlighet med géllande olycksférebyggande lagar.

3.1 DRIFTFORBEREDELSER

Anslut adaptern for PUSH-PULL till adaptern fér genera-
torn.

Anslut driftkontaktdonet som kommer ut fran slangpake-
tet till kontaktdonet pa svetsens frontpanel.

Anslut vattenrdren till kylaggregatet. Ta hansyn till farger-
na pa roren - kallvattenroret &r blatt (tryckledningen) och
varmvattenrdret &r rétt (returledningen).

For att kunna anvanda slangpaketet fér aluminium ska
du gora pa foljande satt:

Dra ut metallréret A som sitter inuti generatorns centra-
ladapter (fig. 1).

J

Fig. 1

e
. S/

V&lj ett méassingrér som ska dras pé holjet (som sticker
ut fran slangpaketet) innan slangpaketet PUSH-PULL
ansluts till generatorn.

Valj massingrér beroende pa vilken typ av svets som
ska anvéndas. Skruva fast slangpaketet PUSH-PULL i
centraladaptern s att massingroret sticker ut fran
denna och nuddar vid tradmatarrullen (fig. 2).
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3.1.1 Forberedelse av svetsens tradmatare

Montera tradrullen pé rullhdllaren. Se till att rullens hal
sammanfaller med stiftet pa rullhallaren.

Stick in trdden i trddledaren pa reducervaxeln.

Anvand traddmatarrullen som ar lamplig fér svetsmateria-
let och trdddiametern.

¢ Viktigt! Vid svetsning med aluminiumtrad (i synner-
het vid tradddiameter 0,8 eller 1,0 mm) ar det oerhort
viktigt att justera trycket pa trddmatarrullen till mins-
ta méjliga.

Likaledes ar det vid svetsning med aluminiumtrad
med fyra rullars trddmatning oerhort viktigt att
endast den framre armen trycker pa trddmatarrullen
(fig. 3).

-

\

For ovriga tradar ar det tillrackligt att géra nagra varv pa
kopplingen for att erhalla ratt tryck.

Stang luckan till spolhuset och starta svetsen.

V4lj ett svetsprogram som &r lampligt for traden som
ska anvandas.

3.1.2 Forberedelse av trddmatare for slangpaket
PUSH-PULL

Anvand trddmatarrullen med spar som motsvarar traden
som anvands. Diametern &r ingraverad pa en av rullens
sidor.

Om rullen maste bytas ut:

¢ Lossa de tva knopparna B och dra ut skyddet C s att
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trddmataren blir synlig.

e Skruva ur muttern D medurs.

e Tryck pa spaken E for att dra ut rullen F.

e Skruva ur gasmunstycket H och kontaktmunstycket G.
¢ Tryck pad spaken E or att lyfta upp tradtryckarlagret O
sa att traden inte stoppas av nagot hinder under den
férsta insattningen.

e Tryck pa slangpaketets knapp | for att mata fram tra-
den tills den kommer ut ur munstycket L. Mata fram tra-
den langsamt.

¢ Det rekommenderas att trdden stoppas néar den kom-
mer ut ur trddledaren M. Mata sedan ut trdden korta
stycken tills den gér in i trddledaren N och kommer ut ur
munstycket L.

e For in trddmatarrullen F. Det &r viktigt att den &r kom-
patibel med typen av svetstrad.

e Skruva fast muttern D moturs.

¢ Kontrollera att trdden ar placerad inuti trddmatarrullens
F spar. Slapp sedan spaken E s att tradtryckarlagret O
trycker pa rullen F.

o Sitt tillbaka skyddet C och |as fast det med de tva
knopparna B.

e Skruva fast kontaktmunstycket G och gasmunstycket
H.

Nar aluminiumtraden sticks in (géller i synnerhet vid
traddiameter 0,8 och 1,0 mm), kan det uppsta pro-
blem med att féra in trdden i munstycket. Det
rekommenderas darfor att nedmontera munstycket
(STANG AV VATTENFOLC')DET INNAN DU SKRUVAR
UR MUNSTYCKET). Atermontera munstycket nar tra-
den har kommit ut ur aluminiumstommen. For in tra-
den for hand i munstycket. Kontrollera att traden
kommer ut ur kontaktmunstycket.

Det ar oerhoért viktigt att munstycket skruvas at helt
sé att det inte uppstar ladckage eller glappkontakt nar
vattenflodet ater 6ppnas.

4 SVETSNING

4.1 F6R__BEREDELSE AV SLANGPAKETET PUSH-
PULL FOR TYPEN AV SVETSMATERIAL

Forsakra dig om att svetsen ar avsedd for traddiametern
och typen av svetsmaterial.

Forsakra dig om att rullen som har monterats pa
slangpaketet PUSH-PULL har en diameter som motsva-
rar trdden som ska anvandas och att kontaktmunstycket
har ratt diameter.

Stall in lamplig strdm pé generatorn for det arbete som
ska utféras.

Narma dig svetsomradet och tryck pa slangpaketets
knapp I.

Beroende pa generatortyp &r det mgjligt att med knap-
pen UPP-NED P reglera svetsstrommen eller korrigera
svetstradens hastighet.

Det rekommenderas att byta ut hdljet av polyamid/kol
mot hdljet av metall vid svetsning med jarn- eller rostfri
staltrad under en langre period (se avsnitt 2.1).

Efter det att holjet av polyamid/kol har bytts ut mot hél-
jet av metall &r det nédvandigt att &termontera metallro-
ret (som tidigare nedmonterats) inuti generatorns centra-
ladapter.

5 TRADMATARRULLAR

Tradmatarrulle @ 0,8 mm - V-format spar, art.nr.
3080908.
Tradmatarrulle @ 0,9 mm - V-format spar, art.nr.
3080919.
Tradmatarrulle @ 1,0 mm - V-format spar, art.nr.
3080904.
Trddmatarrulle @ 1,2 mm - V-format spar, art.nr.
3080921.

Tradmatarrulle @ 0,8 mm - U-format spar (Al), art.nr.
3080922.
Tradmatarrulle @ 0,9 mm - U-format spar (Al), art.nr.
3080923.
Tradmatarrulle @ 1,0 mm - U-format spar (Al), art.nr.
3080924.
Tradmatarrulle @ 1,2 mm - U-format spar (Al), art.nr.
3080925.






OAHI'OXZ XPHXEQX $AKOY PULL 2008-2009-2010

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

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

1 TIPO®YAAZEls AXPAAEIAs

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

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

HAEKTPOITAHZIA - Kivdwos BavdTov.
® EykaTaoTeloTe Tn OUOKEL KAl €KTEAECTE TN
A Yelwon NS OUUPWYAd HE TOUS LOXUOVTES KAVOVL™
opovs.
e Mnv ayylleTe Ta MAEKTPLKA pépn UTO TAOM 1) TAd NAEK
TPOOLA e yupvrd Séppa, Bpeypéva ydvTia 1) polxd.
o AmopovwfelTe amd T yn M aAmO TO KORPATL TOU TPé
TEL VA OUYKOANNNOETE.
® BeBaltwbelte va elvar acdalis n 0éon epyacias oas.

KATINOI KAI AEPIA - Mmopolv va mpokaléoour (nuLés
oY uyeld.
o Atamnpeite TO KepdN €Ew amd Tous aATpOUS.
e LkTelelTe TNV €pyacla 0ds Pe KATANNAO aepL
OO KAl  XPNOLLOTOLELTE  avappodnTnpes OTNY
meptoxy Tov TOHEOU yia va amodelyeTAl T Tapousid
aeplwy 0TO XWPO €pyactias.

AKTINEs TOY TOZOY - Mmopolv va TANY®WoOw Ta Wd-
Tld KAl va kdour TO OEépa.
o [lpooTaTteleTe Ta WATLA PE ELBIKES LATKES yLa
A ™ OouykONNon Tou va éxow dakols GUATpapt-
OUATOS KAl TO OWHA WE KATAANNAN evdupacta.
e [lpooTaTtebeTe TplTa TPOOCWTA XPNOLULOTOLOVTAS KATAN

’

ANAQ SLAXWPLOTIKA TOLXWHATA 1) KOUPTLVES.

KINAYNOs TIYPKAI'TAs KAl EI'KAYMATQN

e O omibes (MTOLNES) pmopoly va TPokaAéTouy
TupKkaylés M va kdgour To Oéppa. It

® authd BePBaltwbelte O6TL dev vmdpxow ylpw €U

dAeKTA VALKA KAl XPNOLULOTOLELTE KATANANAY TPOOTATEY
TN evdupaotda.

©O0PYBOs
Aum kabeaum| 1 ouokeun Sev Tapdyel BoplBous Tou
A va umepBatvour Ta 80 dB. H 8iadikacta kotpaTos
TAAOUATOS/TUYKONNOTS — UTTopel  va. Tapdyel  Ouws
BoplBovs mépar autol Tou oplov. 't autd oL xproTes Tpémel
va AapBavovr Ta mpoR\emopeva amd Tto NOpo péTpa.

HAEKTPOMAI'NHTIKA TIEAIA-Mmopolv va elvar BAaBepd.

e To mlekTplkd  pelpa  mou  diameprd
’ OTOLOVONTOTE  aywyOd  TApdyeL  MAEKTPO”
payvnTikd medla (EM®). To pebpa ovy-

KOMNONS N KOTMS TPOoKAAEL MAEKTPOPAYVT
Tikd medla ylpw amd Tad KAAWOLA KAl TLS

S
3.
2
=,

Q
5
N
YEVVATPLES.
* Ta nhekTpopayvnTikd medla Tou TpoépxovTal amd vm”
N pebpaTa pmopoly va mapépfour pe TN AeLToupyla
BnuaToSoTwy. ATopd TOU GEPOUV MAEKTPOVLKES OUOKEUVES
{oTikns onpactias (Taxepakep) Ba mpémeL va TUPBOUVAEL”
‘ovtal  TOV LaTpO TPV  TPOJEYyloouy €VEpyELES QLY
KOMNNOoNs ToOEou, komns, dpelaplopaTos 1) ONUELAKNS TUY"
KOANNOTS.
e H ¢éxBeon oTa mMAeKTpopayvnTlkd Tedla TNns ovy"
KOANNONS 1) KOTMS pmopoly va €xow dyvnoTes emdpd
gels oty vyela.
Kdbe xelptoms, yld va peLOoEL TOuS KLYSUVOUS TOU TPO™
épxovTal ambd TNy €kBeon OTA MAEKTPORAYVNTLKA Tedia,
TpémeL va Tnpel Tis akOAoubes Sladlkaoles:

- Na ¢povtilel woTe kalwdlo owpaTos kat AaBldas
Nh\ekTpodlov N TOoOwTdas va pévow evopéva. Av
elvat duvaTtov, oTepenoTe Ta pall pe Tawia.

- Mnr  TUuNYeTe TOTE Ta KANDOOLA  CWUATOS
AaBidas niekTpodlov 1 Towumidas ylpw amd TO
oW,

- Mny péveTte
KAl KAAOBLO

Kat

TOTé AVAPETA OTO KAAWOLO OWHATOS

AaBidas mAekTpodlov 1y Towumidas. Av
To KaAwdlo owpatos Pploketalr  SeEid  amd  TO
XELPLOTT, TO KaAwdLo TNs AaBidas mAekTpodiov 1)
TOWUTIBAS TPémeL va pelvel oTny (Sta mAevpd.

- 2WOEOTE TO KANDBLO OWUATOS OTO IETAANO UTO
kaTepyaoia 600 TO duvaTéY MO KOVTA CTNY TEPLOXN
OUYKONNONS 1 KOTM|S.

- Mnv epydlecTe kovTd OTn YEVVATPLA.

EKPH=ZEIs
* Mnv ekTelelTe ouykoMNNoels kovTd o€ Soxela
ii&/—”- umd Tleon 1) O€ Tapouoid E€KPNKTIKOV OKOVWY,
aeplov N atudv. XewplleoTe pe mpoooxn Tis éLd-
A\es kAL Tous pubuLoTés mleons Tou  xpnotpomoLolvTal
KATA TLS €VEPYELES GUYKONNOTS.

HAEKTPOMAI'NHTIKH 2YMBATOTHTA

AuTi] 1 ouokev €lval KaTAoKELAoWEVN oULdwra PE TLS
€vdelEels TOU TeEPLEXOVTAL OTOV €VAPUOVIOPEVO  KAVOVL-
opéd IEC 60974-10 (Cl. A) kav mpémeL va xpnotpomorelTar
woévo ya emayyeNLaTikols okomols kal o€ PLopmxavikd
TeplBdNov. Oa pmopoloav, mpdyuaTti, va vumdpxouv
SuokoMes oty €€aoddAlon TS MAEKTPORAYYNTLKNS OUW-
BatémTas o€ TepLBdNov BLadopeTikd am ekeivo TS
Bounxavias.

2YZKEYQON

Mnv TTeTATE TIG NAEKTPIKEG OUOKEUEG Padi he Ta

Kavovika atmépAnTal! Zouewva pe TNV Eupwtraiki
Odnyia 2002/96/CE mavw oTta atréBANTA TWV NAEKTPIKWV
KAl NAEKTPOVIKWY CUCKEUWYV KOl TNV OXETIKA EQAPUOYN
NG Yéoa oTa TTAaiola TNG IoxUoucag €BVIKAG

EﬁAIAAYZH HAEKTPIKON KAl HAEKTPONIKQON




vopoBeaiag, ol TTpOG TTETAYMA NAEKTPIKEG OUOKEUEG
TTPETTEI VA GUAAEYOVTAI EEXWPIOTA KOl VO PETAPEPOVTAI OE
Mia povada avakUKAwong atmoBAATWY OIKOAOYIKG
atroteAeopaTikh. O IBIOKTATNG TNG NAEKTPIKAG OCUCKEUNG
TTPETTEI VA evNUEPWOEl TTAVW OTA EYKEKPIPEVA GUOTAUATA
emeCepyaaiag amofARTWY aTTd TOV TOTTIKO QVTITTIPOCWTTO
pag. E@apudlovrag auth Tnv Eupwrraik Odnyia Ba
KaAuTepeUoel To TTEPIBAAAOV Kal n avBpwTTivn uyeia!

2E TEPITITOQXH KAKHs AEITOYPI'TAs ZHTEIXTE TH
2YMITAPAZTAZH EIAIKEYMENOY TIPOZQITIKOTY.

2TENIKH TIEPITPA®H
2.1 TIPOAI ATPADEX

Ot Towumides PUSH-PULL vepol Kws. 2008-2009-2010
oxedldoTnkay yla va StevkoNvour T ouykolnom €&
ATOOTACEWS CUPHLATWY aloudviov, aldripov, avofeldmTou
XAAUBa kat xalko{mTuptTLov.

Ou Towumides mpopnbBelovTal pe éva ompdh amd
avofe{dwTto xdAuvBa, mov evdeikvutar WSiaiTepa yia olp-
pata owdpou kat avofeldwTtou xdAuBa.

2uroTdTal, Aoumdr, av BENeTE VA GUYKOMNOETE yLd
LaKpés TeEPLOBOUS CUPUATA GNOUMLVIOU, VA avTLKATO
OTNOETE auUTO TO OTMLPAN e €va amd TAAOTIKS UALKO,
Kwd. pas 1939, katdMnho yia olppaTta alovpiviov dia
pétpov amd 08upn’s 1,2 pp.

2.2 TEXNIKA XTOIXEIA

ZbpuaTta Tou pmopolv va xpnoipomolnfoiv: Adovpivio @
0,8/1/1,2mm

2idnpot @ 0,8/1 /1,2mm

Inox @ 0,8/1/1,2mm

Cu/Si3% 9 0,8 / Imm

H TaxdmTa mpoxwpriuaToc olppato: eEapTdTal amd
YEVVATPLA OTIOU €lval ouvdedepévn 1 TOLUTLdA.
MéyioTo petpa: 350A

Tapdyovtar vmmpeotaz: 60%

3 EFKATAYTA>H

H eykatdoTaon Tn: Tolpmldar mpémeL va exTeAeLTAL
amd ewdlkevévo mpoowtikd. ONex ol ouvdéoel: Tpémel
va eKTENOUVTAL TNpwvTa: TANpw: T vopobectia amodu-
YNE ATUXMHATWV.

3.16EXH ZE AEITOYPITA

AdbalpéoTe Tov mpooappooTh TNns Tolpmidas TTYZH-
TIYAA oTov TPOCAPHOCTY) TNS YEVVITPLAS.

2woéaTe To PBondnTikd olvdeopo mou PByalvel amd Ty
TOWUTOA 0TO OUVSECUO TOU PBPLOKETAL OTOV WTPOCTLVO
mlvaka TNS OUYKOMNITLKNS UNXAVNS.

2uvdéaTe Tous CwNvES vepol oTn povdda dvéng,
TNEAVTAS Ta XpWHATA, UTAE Tapoxny (kpo vepd) kat
KOKKLO €moTpodt) ((eaTd vepd).

[la va xpnolpomoloeTe TNV TOLUTIOA TPOETOLLATHEVT
Yla alouvpivio:

AdalpéoTe TO peTaMkd kalapdkl (A) mov BplokeTal
OTO €0WTEPLKO TNS KEVTPLKNS OUVSEOTS TNS YEVVNTPLA,
BAéme ek, 1.

Ewk. 1

. /

ITpw owdéoete v Towumida TIYZHIIYAA otn yevviy
TpLa, €MMNETE TO KANAULAKL a0 OpELXANKO TOU TPETEL
va PmeL 0To OTpdN Tou mpoe€éxel amd Ty Towpumida.
To kahapdkt amd opelxalko emAéyeTal Bdoel Tou TU-
TOU OUYKOMNTLKNS pnxavis mou Oa XPnoLUOTOLOETE.

Otav Budwwvouvpe ™y Towumida TTYXHIIYAA péoa oty
KEVTPLKY oUVBeoT, TO Kalapdkl mpémel va PByatlver amd
Y Bla WoTe oS va ayyllel Tov KONVSpo Tpopodo-
olas, BMéme ewk. 2.

4 N

3.1.1 TIpoeTolpaoia povddac« Tpogpodoolac« clppaTo:
OUYKONNTLKHE (UNXaVt.

Eykatactiote To mmMuio clUppaTor GTO OTHPLYHA, PO
oéXOVTU: (HOTE VA CUUTITTEL 1 oMy Tou e Tov d€ova
Tou oTnplypaTo:.

Eltodyete To olppa péoa oTov odnyd mou PBplokeTat
OTO HOTEP OUPUATOR.

XpnotpomotioTe Tov KONVSpo éNEN: olppaTor mov efvat
MO KATAMNAO: Tpo: Tov TUTO UAKOD Tou Od OUYKOA
NOTE KAl TpPox TT OLAUETPO CUPHATOL,

o ZnuavTikd: yia ™ ouykdNNnon Tov cupldTwy aloupt-
viov kar ewdkd SLapéTtpov @ 0,81 Imm elval dkpw=
onuavtikd va pubuilete ™y mileon otov kOALWSpo
éNENt, oTo eNdxioTo.

Etvar emlon< dkpwt onpavtikd, éTay xpnoipomoLolvTal
olppata alovuviov pe poTép 4 KUAWSpWY, va XPNOLULo
moLelTe pbvo Tov pmpooTwd PBpaxlova yia ™y mleom
oTov kONMVSpo éNErk, BA. Ewk. 3.



Evd yia Oha Ta dAa olppata apkel va KAveTe
HEPLKé: OTpodér OTLE eVTpLBé: yia va emTeuvxBel m
owoTh mleon.

KXeloTe To mopTdkt Tn: uvmodoxn: mMrlov Kal avdifsTe
TN GUYKONITLKY pnxavh.

Em\éETE TO MPoOYpappa oUyKOANOME: KATAANNAO Tpox
TO OUpUa ToU OENETE VA XPNOLLOTOLOETE.

3.1.2 TIpoeTotpaota povddar Tpododoolar clppaTor Tn:
Towumidar PUSH-PULL.

XpnotpomotioTe Tov kKOMVSpo éXEN: pe To AALPO ToU
va avTioTolxel oTn OtdpeTpo olppaTto: mov Ba xpnol
pomotnoeTe. H SudpeTpor elval xapaypévn mdvw oe
pla Ofm TOou KUALVOPOU.

Av o kONwOpor Tpémel va avTikaTaoTadel:

* ZeBdwoTe Ta moHola Bkat adalpéoTe TNy mPOoTAGLS
‘a CuoTe va BAémeTE T povdda éNEMe.

» BeBLddiote To TWaEpddL D meploTpédovtds To SekLd-

oTpodd.

e [Iiéote To poxAd E yia va adaipéoete Tov KUAMVSPO
F.

* ZeBdwoTe TO pmek aeptov Hkat To pmek pelpaTox
G

e [Iiéote To poxAo E yia va onkwbel To povAepdv mie-
on: obppator O WOTE TO OUPHA VA PNV CUVAVTNOEL
EPTOdLA KATA TNV TPWTN ELOAYWYN.

e [TiéoTe To TAKTpo TN Towpmldar I oTe va mpoxwen
gel To olppa, péxpt va Byel amd TO TEPUATLKO AKPO-
dvoLo L.

AuTO TpéTeL va TpoxwpdeL € XAUMAY Tax(iTnTd.

* JUVLOTATAL VA OTAUATHOETE TO OUPHA TN OTLYUN
mouv Byalver amd Tov odnyd M kAl va €eKTENECETE TO
TPOXWPNILA O€ [LKPd SLaoTARATA HEXPL VA WUTTEL OTOV
odnyd Nkar va Byel amd To TeppaTikd akpodiolo L.

e EtodyeTe Tov kONwvdpo éNEn: F, eivat onuavtikd va el-

val ouvdBatd pe Tov TUMO OUPapTo:x Tou Ba OUYKONN
o€Te.

* BldoTe To makpddL D mepLoTpédovTdt To apLoTePS-
oTpoda.

* BeBatwBeite 6TL To olppa eival TomobetTnpévo péoa
oTo Aatkd Touv KuNvSpou éXEn: Fkal, oTn ouvéxela,
apnoTe To poxAd E woTe To poukepdv Ova miélel TO
olppa otov kUALWSpo F.

* ZavatomofeToTe TNV mpooTacla C kal PTAOKAPETE
v BudwvovTta: Ta mopola B.

* BldwoTe To pmek pevpator G kat To pmek aepiov H.

\. — | J

Katd ™y elwoaywy ocuppdtov alouvuiviov, €l8ikd Sia-
pétpwr 0,8 kav Imm, 8a pmopoboav va cuvavloiy
Buokoller eLo68ov Tou olppator péoa OTO TEPRATLKS
akpodioLo. ZuvloTdTar Aoumdy va To adalpéoeTe.
(MPIN EEBIAQZETE TO TEPMATIKO AKPO®YZIO
2TAMATHZTE TH POH NEPOY) a¢ol To olppa Byrke
amé To owpa alovpwlov, eykatacTioTe Eavd To akpo
¢boLo, eLodyovtar xelpokivnTa To olppa péoa oto (8o
eMyxovta: 6TL To olppa PByaiver amd To pmek pelpa-
To:. Elvar dkpwt onupavtikd va BuduveTe péxp. To TéP"
Ha To TepUaTlkd akpodlioo woTe 6Tav Eavapyloer m
pof} vepol va pnv umdpfow amwlele:r 7 Peudets miek-
TpLkéz emadés.

4 2YTKOAAHZH.

4.1 IPOETOIMAZIA TZIMIIIAAZ PUSH-PULLTTA TO
YAIKO TIOY ©A 2YTKOAAHZETE

BeBatwbelte 4TL 1 ouykoMINTLKY pnxavy e€lvar mpodla-
TebeLpérvn yla TN SLdpeTpo OUppATO: KAl TOV TUTO
UALKOU TTou BéNeTE va OUYKONANOETE.

BeBaiwbeite 6TL eykaTtacmioate otny Towumida PUSH-
PULL Tov kUNwWSpo SLaPéTpou TOU Vva avTLOToLXEL OTO
olppa mov Ba  XPNOLLOTOMOETE KAL TO HTEK PEVRATOR
OWOTNE SLapéTpou.

PubutoTe TO pelpa, oTn yevvhTpld, o€ OX€ON HE TO
€pyo Tou Oa eKTENOETE.

IlpooeyyloTe To onuelo ouykdANNoN: kal TEGTE TO
TAAKTPO ToLpmidax 1.

Me To mAAkTpo “UP-DOWN” P pumopeite avdloya pe
TOV TUTO YeEVWNTpLa:, va PUOULOETE TO peUUA TUYKONNT
on: M va pubploeTe kat StopbwoeTe TV TaxLTNTA TOU
OUPPATOE GUYKOANNNOT)E.

AV TpéTEL VA OUYKONNAOETE yLa peydha xpovikd Sla-
oThnaTa olppaTa odhpov 1 avofeidwTou xd\uBa ocuvi-
OTATAl va avTikaTaoThoeTe To ompd\ amd PA CAR-
BON pe 1o petarkd. (BA. mapdypado 2.1).

Adol avTikatacTioeTe TO OmpdN am6 PA CARBON pe
TO WETAMNLKO, TPETEL va e€ykaTaoThoeTe Eavd péoa
OTNY KEVTPLKT OLVEEOT TN YEVVATPLAE, TO WETAAALKO
KAAA[LAKL TTOU TTPOTYOULEVWE €lXATE adaLpéael.

5KYAINAPOI EAEHZ 2YPMATOX

Ko\vdpor éXEnt @ 0,8 mm - hatpod: Tomov V kwd. 3080903.
Kohvdpor éNEne @ 0,9 mm - Aatpé: TOmov V. kwd. 3080919.
Kohvdpor éNEne @ 1,0 mm - hapd: TOmov V- kwd. 3080904,
KONwSpoz éXEn: @ 1,2 mm - hatpd: TOmov V- kwd. 3080921.
KONwSpoz éXEns @ 0,8 mm - hatpd: TOmov U (Al) kwd.
3080922.

KONwSpoz éNEN: ¢ 0,9 mm - Aatpd: TOmov U (Al) kwd.
3080923.

KONwdpor éNEn: @ 1,0 mm - Aatpd: TOmov U (Al) kwd.
3080924.

KOAwSpor €Nt @ 1,2 mm - hapd: TOmov U (Al) kwd.
3080925.






QUESTA PARTE E DESTINATA ESCLUSIVAMENTE AL PERSONALE QUALIFICATO.
THIS PART IS INTENDED SOLELY FOR QUALIFIED PERSONNEL.

DIESER TEIL IST AUSSCHLIERLICH FUR DAS FACHPERSONAL BESTIMMT.
CETTE PARTIE EST DESTINEE EXCLUSIVEMENT AU PERSONNEL QUALIFIE.
ESTA PARTE ESTA DESTINADA EXCLUSIVAMENTE AL PERSONAL CUALIFICADO.
ESTA PARTE E DEDICADA EXCLUSIVAMENTE AO PESSOAL QUALIFICADO.

TAMA OSA ON TARKOITETTU AINOASTAAN AMMATTITAITOISELLE HENKILOKUNNALLE.
DETTE AFSNIT HENVENDER SIG UDELUKKENDE TIL KVALIFICERET PERSONALE.
DIT DEEL IS UITSLUITEND BESTEMD VOOR BEVOEGD PERSONEEL.

DENNA DEL AR ENDAST AVSEDD FOR KVALIFICERAD PERSONAL.

AYTO TO TMHMA TIPOOPIZETAI ATIOKAEIZTIKA TTA TO EITAIKEYMENO TTPOZQITIKO.

CODIFICA COLORI WIRING DIAGRAM CODIFICA COLORI WIRING DIAGRAM
CABLAGGIO ELETTRICO | COLOUR CODE CABLAGGIO ELETTRICO | COLOUR CODE
A |NERO BLACK L |ROSA-NERO PINK-BLACK
B | ROSSO RED M | GRIGIO-VIOLA GREY-PURPLE
C | GRIGIO GREY N | BIANCO-VIOLA WHITE-PURPLE
D | BIANCO WHITE O | BIANCO-NERO WHITE-BLACK
E | VERDE GREEN P |GRIGIO-BLU GREY-BLUE
F | VIOLA PURPLE Q | BIANCO-ROSSO WHITE-RED
G |GIALLO YELLOW R | GRIGIO-ROSSO GREY-RED
H |BLU BLUE S | BIANCO-BLU WHITE-BLUE
K | MARRONE BROWN T | NERO-BLU BLACK-BLUE
J | ARANCIO ORANGE U | GIALLO-VERDE YELLOW-GREEN
I |ROSA PINK V | AZZURRO BLUE
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Art. 2008
pos| DESCRIZIONE DESCRIPTION pos| DESCRIZIONE DESCRIPTION
01 | CONNESSIONE CONNECTION 26 [O.RING O.RING
05 | CONNETTORE CONNECTOR 27 | KIT TUBO PER GUAINA | WIRE INLET GUIDE
06 | KIT-GUAINA GUIDAFILO | WIRE INLET GUIDE GUIDAFILO SHEATH HOSE KIT
SHEATH KIT 28| O.RING O.RING
07 | FLANGIA MOTORE MOTOR FLANGE 29| O.RING O.RING
08 | GIUNTO MOTORE MOTOR JOINT 30 | DIFFUSORE DIFFUSER
09 | VITE SCREWS 31 | LANCIA TERMINALE SWAN NECK
10 | MOTORE MOTOR 32| UGELLO P. CORRENTE | CONTACT TIP
11| GRANO GRUB-SCREW 33| UGELLO GAS GAS NOZZLE
12| KIT INGRANAGGI GEARS KIT 34 | PULSANTE SWITCH
13| TAPPO CAP 35 | CIRCUITO UP-DOWN UP-DOWN CIRCUIT
14| SUPPORTO TRAINAFILO | WIRE FEED SUPPORT 36 | IMPUGNATURA DESTRA | RH HANDGRIP
15 | RULLO TRAINAFILO WIRE FEED ROLLER 37 |MOLLA SPRING
16 | DADO NUT 38 |LEVA LEVER
17| GRANO GRUB-SCREW 39 | MICRO INTERRUTTORE | MICRO SWITCH
18 | DADO NUT 40 | IMPUGNATURA SINISTRA | LH HANDGRIP
19 | BOCCOLA ISOLANTE INSULATING BUSH 41| VITE SCREWS
20 | CUSCINETTO BEARING 42 | POMELLO KNOB
21| SPINA PLUG 43| O.RING O.RING
22 | PERNO PIN 44 | COPERTURA COMPLETA | COMPLETE COVER
23 | LEVA FRIZIONE CLUTCH LEVER 52 | CANNETTA GUIDAFILO | WIRE INLET GUIDE
24 | MOLLA SPRING 53 | CHIAVE ESAGONALE ALLEN WRENCH
25 | SUPPORTO LANCIA TER. | SWAN NECK SUPPORT

La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sem-
pre: numero di articolo, matricola e data di acquisto
della macchina, posizione e quantita del ricambio.

When ordering spare parts please always state the
machine item and serial number and its purchase
data, the spare part position and the quantity.




Art. 2009 - 2010




Art. 2009 - 2010

pos| DESCRIZIONE DESCRIPTION pos| DESCRIZIONE DESCRIPTION

01 | CONNESSIONE CONNECTION 26 [O.RING O.RING

05 | CONNETTORE CONNECTOR 27 | KIT TUBO PER GUAINA | WIRE INLET GUIDE

06 | KIT-GUAINA GUIDAFILO | WIRE INLET GUIDE GUIDAFILO SHEATH HOSE KIT
SHEATH KIT 28 | O.RING O.RING

07 | FLANGIA MOTORE MOTOR FLANGE 29| O.RING O.RING

08 | GIUNTO MOTORE MOTOR JOINT 30 | DIFFUSORE DIFFUSER

09 | VITE SCREWS 31 | LANCIA TERMINALE SWAN NECK

10 | MOTORE MOTOR 32| UGELLO P. CORRENTE | CONTACT TIP

11| GRANO GRUB-SCREW 33| UGELLO GAS GAS NOZZLE

12| KIT INGRANAGGI GEARS KIT 34 | PULSANTE SWITCH

13| TAPPO CAP 35 | CIRCUITO UP-DOWN UP-DOWN CIRCUIT

14| SUPPORTO TRAINAFILO | WIRE FEED SUPPORT 36 | IMPUGNATURA DESTRA | RH HANDGRIP

15 | RULLO TRAINAFILO WIRE FEED ROLLER 37 | MOLLA SPRING

16 | DADO NUT 38 |LEVA LEVER

17| GRANO GRUB-SCREW 39 | MICRO INTERRUTTORE | MICRO SWITCH

18 | DADO NUT 40 | IMPUGNATURA SINISTRA | LH HANDGRIP

19 BOCCOLA ISOLANTE INSULATING BUSH 41| VITE SCREWS

20 | CUSCINETTO BEARING 42 | POMELLO KNOB

21| SPINA PLUG 43| O.RING O.RING

22 | PERNO PIN 44 | COPERTURA COMPLETA | COMPLETE COVER

23 | LEVA FRIZIONE CLUTCH LEVER 52 | CANNETTA GUIDAFILO | WIRE INLET GUIDE

24 | MOLLA SPRING 53 | CHIAVE ESAGONALE ALLEN WRENCH

25 | SUPPORTO LANCIA TER. | SWAN NECK SUPPORT

La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sem-
pre: numero di articolo, matricola e data di acquisto
della macchina, posizione e quantita del ricambio.

When ordering spare parts please always state the
machine item and serial number and its purchase
data, the spare part position and the quantity.









