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2.2 datI tecnIcI

Fili utilizzabili: alluminio  Ø 0,6/0,8/1mm
Ferro       Ø 0,6/0,8/1mm
inox        Ø 0,8/1mm 
cu/si3%  Ø 0,8mm

la velocità avanzamento filo dipende dal generatore a cui
la torcia è connessa. 

corrente massima:   160a (200a max.)  
Fattore di servizio:    40% 

3 InstallazIone

3.1 messa In opera
sfilare la cannetta metallica a posta all'interno dell'attac-
co centralizzato del generatore.
Prima di connettere la torcia Pull 2003 al generatore,
scegliere la cannetta di ottone  a1 da inserire sulla guai-
na in teflon sporgente dalla torcia. la cannetta più corta
( 88,5mm ) è da utilizzare se si usa il generatore art. 284
mentre per tutti gli altri generatori si deve utilizzare la can-
netta a1 più lunga ( 106,5mm ).
inserire e bloccare l'attacco centralizzato B della torcia
Pull 2003, avvitandolo all'attacco centralizzato del
generatore.
connettere il cavetto c uscente dalla torcia Pull 2003 al
connettore ac posto sul pannello frontale della saldatrice.

manuale dI IstruzIone per torcIa pull 2003

Importante : Prima della messa in oPera del-
l'aPParecchio leggere il contenuto di que-
sto manuale e conservarlo, Per tutta la vita
oPerativa, in un luogo noto agli interessati.
questo aPParecchio deve essere utilizzato
esclusivamente Per oPerazioni di saldatura.

1 precauzIonI dI sIcurezza

la saldatura può essere nociva per voi e per gli altri; è
quindi importante conoscere le precauzioni di sicurezza
che sono descritte nel manuale di istruzione del genera-
tore.

2 descrIzIone generale

2.1 specIFIche
la torcia Pull 2003 è stata progettata per facilitare la
saldatura di fili di alluminio particolarmente sottili, ma si
possono saldare anche fili di ferro, acciaio inossidabile e
rame/silicio. 
la torcia è fornita con una guaina in teflon, che per le sue
doti di scorrevolezza è particolarmente indicata al traino
di fili in alluminio. il teflon ha un coefficiente di attrito
molto basso, ma non resiste a lungo all'abrasione. e'
quindi consigliabile, se si vuole saldare, per lunghi perio-
di, fili di ferro o di acciaio inossidabile, sostituire la guaina
in teflon con quella in metallo, art 1464.01. 
la guaina in metallo per poter essere montata deve
essere tagliata alla misura giusta, per questo è
necessario:
• stendere la torcia Pull 2003 in modo che rimanga la
più diritta possibile. 
• svitare il dado aa, sfilare la guaina in teflon e infilare
quella in metallo. 
• la guaina è più lunga della torcia, rimane sporgente di
X mm (vedi fig.1).

• misurare con precisione la parte sporgente (vedi fig.1).
• sfilare la guaina, tagliare la parte terminale della misu-
ra precedentemente rilevata (vedi fig.2). il taglio deve
essere eseguito con un utensile molto affilato, in modo da
non procurare bave che ostruiscano il passaggio del filo (
vedi fig.3 ).
• infilare la guaina così preparata.
• riavvitare il dado di chiusura aa.

Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3
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3.1.1 preparazione del gruppo trainafilo della saldatri-
ce.
montare la bobina del filo d sul supporto, avendo cura di
far coincidere il foro della stessa al perno F posto sul sup-
porto e.  una volta che la bobina è stata montata, il filo si
deve trovare in asse con il foro di entrata del guidafilo K.
utilizzare il rullo trainafilo g adatto al tipo di materiale da
saldare e al diametro di filo. sul lato a vista è inciso il dia-
metro e il tipo di gola. 
se il rullo deve essere sostituito:
sbloccare il braccetto del cuscinetto premifilo h.
svitare le viti I e togliere la protezione l.
sfilare il rullo trainafilo g, prendere il rullo adatto e inserir-
lo in modo che la gola da utilizzare sia rivolta verso l'inter-
no, rimontare la protezione l e fissarla con le sue viti I.
inserire il filo nella guida K e passando sulla gola del rullo,
inserirlo per alcuni centimetri all'interno della cannetta a1. 
Bloccare il braccetto del cuscinetto premifilo h facendo atten-
zione che il filo rimanga all'interno della gola del rullo g. 
• Importante: per la saldatura dei fili di alluminio e in
particolare fili di Ø 0,6 o 0,8mm è estremamente
importante regolare la frizione m al minimo di pres-
sione mentre per tutti gli altri fili è sufficiente fare alcuni
giri sulla frizione 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
pull 2003.
utilizzare il rullo trainafilo con la gola corrispondente al
diametro del filo da utilizzare. il diametro è inciso su una
faccia del rullo stesso.
se il rullo deve essere sostituito:
• svitare il pomello n e tirarlo verso l'esterno.
• sfilare la protezione o in modo da avere la visuale sul
gruppo di traino. 
• svitare il dado p ruotandolo in senso orario.
• Premere la leva Q per sfilare il rullo r.
• svitare l'ugello gas s e l'ugello portacorrente t.
• Premere la leva Q in modo da alzare il cuscinetto pre-
mifilo u per evitare che il filo incontri ostacoli durante il
primo inserimento.
• Premere il pulsante della torcia V per fare avanzare il
filo, fino all'uscita dalla lancia terminale z.

e' opportuno farlo avanzare a velocità ridotta.
• si consiglia di arrestare il filo nel momento in cui esce
dalla guida X e quindi comandare l'avanzamento del filo a
piccoli tratti finché entri nella guida Y ed esca dalla lancia
terminale z.   
• inserire il rullo orientando il collare r1 come indicato in
figura.
• avvitare il dado p ruotandolo in senso antiorario.
• verificare che il filo sia posizionato all'interno della gola
del rullo trainafilo r e quindi lasciare la leva Q in modo
che il cuscinetto premifilo u prema il filo sul rullo r.
• rimettere in posizione la protezione o bloccandola avvi-
tando il pomello n.
• avvitare l'ugello portacorrente t e l'ugello gas s.

4 saldatura.

4.1 predIsposIzIone della torcIa pull 2003 
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 Pull 2003, il rullo
r del diametro corrispondente al filo da utilizzare e l'ugel-
lo portacorrente t 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 V.
mediante il pulsante "uP-doWn" W è possibile, a secon-
da del tipo di generatore, regolare la corrente di saldatura
o regolare e correggere la velocità del filo di saldatura.
saldando fili di ferro e acciaio inossidabile, per avere un
corretto avanzamento del filo, è consigliabile alzare il
braccetto del cuscinetto premifilo u, avvitando la brugola
J, con la chiave J 1 fornita in dotazione. il cuscinetto pre-
mifilo u deve solo sfiorare il filo per avere la massima resa
in saldatura.
se si deve saldare per lunghi periodi fili di ferro o di
acciaio inossidabile è consigliabile sostituire la guaina in
teflon con la guaina in metallo art 1464.01 (vedi paragrafo
2.1). 
dopo aver sostituito la guaina in teflon con quella in metal-
lo bisogna rimontare all'interno dell'attacco centralizzato
del generatore, la cannetta metallica a. 
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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 Welding oPerations.

1 saFetY precautIons

Welding may be harmful to you and others; it is therefore
important to be familiar with the safety precautions descri-
bed in the power source instruction manual.

2 general descrIptIon

2.1 specIFIcatIons
the Pull 2003 torch has been designed to facilitate wel-
ding especially thin aluminum wires, but may also weld
wires made of iron, stainless steel and copper/silicon. 
the torch comes complete with a teflon liner, which is
smooth and especially suited to feeding aluminum wires.
teflon has a very low friction coefficient, but it is not highly
resistant to abrasion. For long-term welding of iron or stain-
less steel wires, we therefore recommend replacing the
teflon liner with the metal liner art 1464.01. 
In order to be fitted, the metal sheath must be cut to
the proper size. to do so:
• extend the Pull 2003 torch so that it is as straight as pos-
sible. 
• unscrew the nut aa, slide the teflon liner out and slip the
metal one in. 
• the liner is longer than the torch, protruding by X mm (see
fig. 1).
• Precisely measure the protruding part (see fig. 1).

• remove the liner and cut off the end portion by the amount
measured previously (see fig. 2). a very sharp tool must be
used for cutting, to avoid creating burrs that may obstruct the
passage of the wire (see fig. 3).
• slide in the prepared liner.
• tighten the nut aa.

2.2 technIcal specIFIcatIons

Wires that may be used: aluminum Ø 0.6/0.8/1mm
iron Ø 0.6/0.8/1mm
stainless steel Ø 0.8/1mm 
cu/si3% Ø 0.8mm

the wire speed depends on the power source to which the
torch is connected. 

maximum current   160a (200a max.)
duty cycle: 40% 

3 InstallatIon

3.1 setup
remove the metal sleeve a located inside the central adap-
ter of the power source.
Before connecting the Pull 2003 torch to the power sour-
ce, choose the brass sleeve a1 to insert over the teflon
liner protruding from the torch. the shorter (88.5mm) slee-
ve is to be used if using the power source art. 284, while for
all the other power sources you must use the longer sleeve
a1 (106.5mm).
insert and lock the central adapter of the Pull 2003 torch,
screwing it onto the central adapter B of the power source.
connect the wire c leaving the Pull 2003 torch to the con-
nector ac on the front panel of the welding machine.
3.1.1 preparing the wire feed unit of the welding machine.

iNSTRUCTiON MANUAL FOR pULL 2003 TORCH

Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3
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mount the wire coil d on the support, making sure to align
the coil hole with the pin F on the support e.  once the coil
has been mounted, the wire must be aligned with the entry
hole of the wire guide K.
use the wire feeder roller g suited to the type of material to
be welded and to the wire diameter in use. the diameter
and type of groove are engraved on the visible side. 
if the roller must be replaced:
release the arm of the wire press bearing h.
unscrew the screws I and remove the guard l.
remove the wire feeder roller g, take the appropriate roller
and insert it so that the groove to be used is facing inward.
mount the guard l and fasten with its screws I.
insert the wire in the guide K and, passing over the roller
groove, insert it a few centimeters into the sleeve a1. 
release the arm of the wire press bearing h, making sure
that the wire remains inside the roller groove g. 
• Important: when welding with aluminum wires, and
especially wires of Ø 0.6 or 0.8mm, it is extremely impor-
tant to set the clutch m at minimum pressure, whereas
for all other wires it is sufficient to turn a few cycles on the
clutch in order to achieve the correct pressure. 
close the door of the coil compartment and turn on the wel-
ding machine.
select the welding program suitable for the wire to be used.

3.1.2 preparing the wire feed unit of the pull 2003
torch.
use the wire feeder roller with the groove corresponding to
the wire diameter to be used. the diameter is engraved on
one side of the roller itself.
if the roller must be replaced:
• unscrew the knob n and pull it outward.
• remove the guard o so as to be able to view the wire fee-
der group. 
• unscrew the nut p, turning it clockwise.
• Press the lever Q to remove the roller r.
• unscrew the gas nozzle s and the contact tip t.
• Press the lever Q to raise the wire press bearing u, to pre-
vent the wire from encountering any obstacles when first
inserted.
• Press the torch trigger V to the wire forward, until it leaves
the gun tube assembly z.
it is best to move it forward at reduced speed.
• We recommend stopping the wire when it leaves the guide

X, and then moving the wire forward in small segments until
it enters the guide y and leaves the gun tube assembly z.
• insert the roller, positioning the collar r1 as shown in the
figure.
• tighten the nut p by turning it counter-clockwise.
• make sure that the wire is positioned within the groove of
the wire feeder roller r, then release the lever Q so that the
wire press bearing u presses the wire against the roller r.
• return the guard o to position, tightening it by means of the
knob n.
• screw on the contact tip t and the gas nozzle s.

4 WeldIng

4.1 preparIng the pull 2003 torch For the 
tYpe oF materIal to Be Welded.

make sure that the welding machine is set up for the wire
diameter and type of material to be welded. make sure that
the torch Pull 2003 mounts the roller r of the diameter
matching the wire to be used and the contact tip t of the
proper diameter.
set the current, on the power source, corresponding to the
type of work to be done.
approach the welding point and press the torch trigger V.
the " uP-doWn " button W makes it possible, depending
on the type of power source, to adjust the welding current
or adjust and correct the welding wire speed.
When welding with wires made of iron and stainless steel,
in order for the wire to advance properly, we recommend
raising the arm of the wire press bearing u, unscrewing the
allen screw J, with the wrench J 1 provided. the wire press
bearing u must just brush against the wire for maximum
welding performance.
if you need to weld iron or stainless steel wires for long
periods, we recommend replacing the teflon liner with the
metal liner art 1464.01 (see paragraph 2.1). 
after replacing the teflon liner with the metal one, reassem-
ble the metal sleeve a inside the central adapter of the
power source. 
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WIchtIg:  vor der inBetrieBnahme des geräts
den inhalt der vorliegenden
BetrieBsanleitung auFmerKsam durchlesen;
die BetrieBsanleitung muss Für die gesamte
leBensdauer des geräts an einem allen inte-
ressierten Personen BeKannten ort auF-
BeWahrt Werden. dieses gerät darF aussch-
ließlich zur ausFührung von
schWeißarBeiten verWendet Werden.

1 sIcherheItsVorschrIFten

das schweißen kann für sie und andere gesundheits-
schädlich sein; daher muss man die sicherheitsvorschriften
kennen, die in der Betriebsanleitung der stromquelle auf-
geführt sind. 

2 allgemeIne BeschreIBung

2.1 technIsche angaBen
der Brenner Pull 2003 wurde entwickelt, um das
schweißen mit besonders dünnen aluminiumdrähten zu
vereinfachen; er erlaubt aber auch das schweißen mit
drähten aus eisen, nicht rostendem stahl und aus
Kupfer/silizium. 
der Brenner verfügt über einen drahtführungsschlauch aus
teflon, der sich aufgrund seiner hervorragenden
gleitfähigkeit besonders für die zuführung von drähten aus
aluminium eignet. teflon hat einen sehr niedrigen
reibungskoeffizienten, ist jedoch nicht auf dauer abrasion-
sbeständig. daher empfiehlt es sich, wenn man für einen
längeren zeitraum mit drähten aus eisen oder nichtrosten-
dem stahl schweißen will, den teflonschlauch durch den
metallschlauch art. 1464.01 zu ersetzen. 
der metallschlauch muss für die montage auf die richti-
ge länge zugeschnitten werden. hierzu wie folgt vor-
gehen: 
• das schlauchpaket des Brenners Pull 2003 möglichst
gerade auslegen. 
• die mutter aa ausschrauben, den teflonschlauch herau-
sziehen und den metallschlauch einführen. 
• der drahtführungsschlauch ist länger als das
schlauchpaket und steht um X mm über (siehe abb. 1).
• den überstehenden teil genau abmessen (siehe abb. 1).

• den drahtführungsschlauch herausziehen und das ende 
um die zuvor gemessene länge kürzen (siehe abb. 2). der
schnitt muss mit einem sehr scharfen Werkzeug ausgeführt
werden, damit keine grate entstehen, die die Passage des
drahts behindern (siehe abb. 3).
• den zugeschnittenen drahtführungsschlauch einführen. 

• die Blockiermutter aa wieder anziehen. 

2.2  technIsche daten

verwendbare drähte: aluminiumØ 0,6/0,8/1mm
eisen Ø 0,6/0,8/1mm
edelstahl Ø 0,8/1mm 
cu/si3% Ø 0,8mm

die drahtvorschubgeschwindigkeit ist abhängig von der
stromquelle, an die der Brenner angeschlossen ist. 

maximaler strom:   160a (200a max.)
relative einschaltdauer:    40% 

3 InstallatIon

3.1 InBetrIeBnahme
den metalldrahtführer a aus dem zentralanschluss der
stromquelle ziehen. 
vor dem anschließen des Brenners Pull 2003 an die
stromquelle den messingdrahtführer a1 auswählen, der an
dem aus dem schlauchpaket herausragenden
drahtführungsschlauch aus teflon angebracht werden
muss. der kürzere drahtführer (88,5mm) ist zu verwenden,
wenn man die stromquelle art. 284 verwendet, während für
alle anderen stromquellen stets der längere drahtführer a1
(106,5mm) zu verwenden ist. 
den zentralanschluss B des Brenners Pull 2003 mit dem
zentralanschluss der stromquelle verschrauben. 
das aus dem Brenner Pull 2003 austretende Kabel c an
die steckvorrichtung ac auf der Frontplatte der
schweißmaschine anschließen. 

bETRiEbSANLEiTUNg FÜR pULL 2003 bRENNER

Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3
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3.1.1  Vorbereitung der drahtfördereinrichtung der
schweißmaschine.
die drahtspule d auf die halterung montieren; hierbei
darauf achten, dass die Bohrung der spule auf den zapfen
F auf der halterung e trifft. nachdem die spule montiert
wurde, muss sich der draht auf der achse der
eintrittsbohrung der drahtführung K befinden. 
die für das zu schweißende material und den
drahtdurchmesser geeignete drahttransportrolle g verwen-
den. auf der sichtbaren seite sind der durchmesser und
der rillentyp angegeben. 
Wenn die rolle ausgetauscht werden muss:
den arm des drahtandrücklagers h entriegeln. 
die schrauben I ausschrauben und den schutz l entfer-
nen.
die drahttransportrolle g herausziehen und dann die geei-
gnete rolle so einsetzen, dass die zu verwendende rille
nach innen gerichtet ist; den schutz l wieder anbringen
und mit seinen schrauben I befestigen. 
den draht in die Führung K einführen, durch die rille der
rolle führen und für einige zentimeter in den drahtführer
a1 einführen. 
den arm des drahtandrücklagers h verriegeln; hierbei
darauf achten, dass der draht in der rille der rolle g bleibt. 
• Wichtig: Beim schweißen von aluminiumdrähten und
insbesondere von drähten mit Ø 0,6 oder 0,8mm  ist es
äußerst wichtig, die Kupplung m auf den kleinsten druck
einzustellen, während bei allen anderen drähten einige
umdrehungen bei der Kupplung ausreichen, um den richti-
gen druck zu erhalten. 
die tür des spuleneinbauraums schließen und die
schweißmaschine einschalten. 
das für den zu verwendenden draht geeignete
schweißprogramm wählen. 

3.1.2 Vorbereitung der drahtfördereinrichtung des
Brenners pull 2003.
eine drahttransportrolle mit der rille verwenden, deren
durchmesser für den verwendeten draht geeignet ist. der
durchmesser ist auf der stirnseite der rolle angegeben. 
Wenn die rolle ausgetauscht werden muss:
• den Ballengriff n ausschrauben und nach außen ziehen. 
• die schutzeinrichtung o herausziehen, um die
drahtfördereinrichtung sehen zu können. 
• die mutter p im uhrzeigersinn ausschrauben. 
• auf den hebel Q drücken, um die rolle r herausziehen zu
können. 
• die gasdüse s und die stromdüse t ausschrauben. 
• den hebel q niederdrücken, um das drahtandrücklager u
anzuheben, so dass der draht beim einführen nicht behin-
dert wird. 

• den Brennertaster V drücken, um den draht zu fördern, bis
er aus dem Brennerhals z austritt. 
es empfiehlt sich, den draht mit verringerter
geschwindigkeit zu fördern. 
• es empfiehlt sich, den draht in dem moment zu stoppen, in
dem er aus der Führung X austritt, und ihn dann in kleinen
schritten weiter zu fördern, bis er in die Führung Y eingetre-
ten und aus dem Brennerhals z ausgetreten ist. 
• Beim einsetzen der rolle den Bundring r1 wie in der
abbildung gezeigt ausrichten. 
• die mutter p entgegen dem uhrzeigersinn anziehen. 
• sicherstellen, dass sich der draht in der rille der
drahttransportrolle r befindet, und dann den hebel Q loslas-
sen, so dass das drahtandrücklager u den draht gegen die
rolle r drückt. 
• den schutz o wieder in seine ursprüngliche lage einbauen
und mit dem Ballengriff n blockieren. 
• die stromdüse t und die gasdüse s wieder einschrauben. 

4 schWeIßen.

4.1 VorBereItung des Brenners pull 2003 
Für das zu schWeIßende materIal.

sicherstellen, dass die schweißmaschine für den
drahtdurchmesser und das zu schweißende material einge-
richtet ist. sicherstellen, dass auf den Brenner Pull 2003 die
rolle r des dem zu verwendenden draht entsprechenden
durchmessers und die stromdüse t mit dem richtigen
durchmesser montiert sind. 
an der stromquelle den für die auszuführende arbeit erfor-
derlichen strom einstellen. 
den Brenner an die schweißstelle annähern und den
Brennertaster v drücken. 
mit dem taster "uP-doWn" W kann man je nach
stromquellentyp den schweißstrom regulieren bzw. die
drahtvorschubgeschwindigkeit regulieren und korrigieren. 
zur gewährleistung des richtigen drahtvorschubs beim
schweißen von draht aus eisen und nicht rostendem stahl
empfiehlt es sich, den arm des drahtandrücklagers u
anzuheben und die inbusschraube J mit dem mitgelieferten
schlüssel J 1 anzuziehen. das drahtandrücklager u darf
den draht nur streifen, um beim schweißen den maximalen
Wirkungsgrad zu haben. 
Wenn man für einen längeren zeitraum mit drähten aus
eisen oder nichtrostendem stahl schweißen muss, emp-
fiehlt es sich, den teflonschlauch durch den metallschlauch
art. 1464.01 zu ersetzen (siehe abs. 2.1). 
nachdem man den teflonschlauch durch den
metallschlauch ersetzt hat, muss man den metalldrahtführer
A in den zentralanschluss der stromquelle einsetzen. 
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Important : avant la mise en service de la
machine, lire le contenu de ce manuel et le
conserver, Pendant toute la vie oPération-
nelle, dans un endroit connu Par les Per-
sonnes intéressées. cette machine ne doit
être utilisée que Pour des oPérations de
soudure.

1 precautIons de sécurIté

la soudure peut nuire à vous-mêmes et aux autres; il
est donc important de connaître les précautions de sécu-
rité décrites dans le manuel d'instructions du générateur.

2 descrIptIon générale

2.1 specIFIcatIons
la torche Pull 2003 a été conçue pour faciliter la sou-
dure de fils d'aluminium particulièrement minces, mais il
est également possible de souder des fils de fer, d'acier
inoxydable et de cuivre/silicium. 
la torche est fournie avec une gaine en téflon qui, grâce
à ses qualités glissantes, est particulièrement indiquée
pour l'entraînement des fils d'aluminium. le téflon a un
coefficient de friction très bas, mais est peu résistant à
l'abrasion. lorsqu'on veut souder pendant de longues
périodes des fils de fer ou d'acier inoxydable, il est donc
conseillé de remplacer la gaine en téflon par celle en
métal, art 1464.01. 
avant son montage, la gaine en métal doit être
coupée sur mesure; il faut donc:
• Placer la torche Pull 2003 de façon qu'elle soit dans la
position la plus droite possible. 
• desserrer l'écrou aa, extraire la gaine en téflon et enfi-
ler celle en métal. 
• etant la gaine plus longue par rapport à la torche, X mm
restent en saillie (voir fig. 1).
• mesurer avec précision la partie en saillie (voir fig. 1).

• retirer la gaine, couper la partie terminale de la mesure
prise précédemment (voir fig. 2). la coupe doit être exé-
cutée au moyen d'un outil très tranchant de façon à ne
pas former de bavures qui pourraient obstruer le passage
du fil (voir fig. 3).
• enfiler la gaine ainsi préparée.
• resserrer l'écrou de serrage aa.

2.2 données technIQues

Fils à utiliser: aluminium Ø 0,6/0,8/1mm
Fer Ø 0,6/0,8/1mm
inox Ø 0,8/1mm 
cu/si3% Ø 0,8mm

la vitesse d'avancement du fil dépend du générateur
auquel la torche est reliée. 

courant maximum:   160a (200a max.)   
Facteur de marche:   40% 

3 InstallatIon

3.1 mIse en oeuVre
extraire le tube en métal a situé à l'intérieur de la fixa-
tion centralisée du générateur.
avant de relier la torche Pull 2003 au générateur, choi-
sir le tube en laiton a1 à insérer sur la gaine en téflon en
saillie de la torche. employer le tube le plus court (88,5
mm) lorsqu'on utilise le générateur art. 284, alors qu'a-
vec tous les autres générateurs il faut employer le tube
a1 le plus long (106,5 mm).
insérer et bloquer la fixation centralisée B de la torche
Pull 2003 en la vissant sur la fixation centralisée du
générateur.
relier le câble c sortant de la torche Pull 2003 au con-
necteur ac situé sur le panneau avant du poste à souder.
3.1.1 préparation du groupe d'entraînement du fil du
poste à souder.

MANUEL D’iNSTRUCTiONS pOUR TORCHE pULL  2003
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monter la bobine du fil d sur le support en veillant à faire
coincider le trou de la bobine avec le pivot F situé sur le
support e.  après le montage de la bobine, le fil doit se
trouver en alignement avec le trou d'entrée du guide-fil K.
utiliser le galet d'entraînement du fil g qui convient au
type de matière à souder et au diamètre de fil. le diamè-
tre et le type de gorge sont gravés sur son pan visible. 
Pour remplacer le galet:
dégager le bras du palier appuie-fil h.
desserrer les vis I et enlever la protection l.
extraire le galet d'entraînement du fil g, saisir le galet
prévu et l'insérer de façon à ce que la gorge soit tournée
vers l'intérieur; remonter la protection l et la fixer à l'aide
des vis I.
insérer le fil dans le guide K et, en passant sur la gorge
du galet, l'insérer pour quelques centimètres à l'intérieur
du tube a1. 
Bloquer le bras du palier appuie-fil h en veillant à ce que
le fil soit à l'intérieur de la gorge du galet g. 
• Important: pour la soudure des fils d'aluminium,
notamment les fils de Ø 0,6 ou 0,8 mm, il est extrême-
ment important de régler l'embrayage m à la valeur
minimale de pression, alors que pour tous les autres fils
il suffit de faire quelques tours sur l'embrayage pour obte-
nir la correcte pression. 
Fermer le volet de l'emplacement bobine et mettre en
marche le poste à souder.
sélectionner le programme de soudure qui convient au
fil à utiliser.

3.1.2 préparation du groupe d'entraînement du fil de
la torche pull 2003.
utiliser le galet d'entraînement du fil avec la gorge corre-
spondante au diamètre de fil à utiliser. le diamètre est
gravé sur un pan du galet.
Pour remplacer le galet:
• desserrer le bouton n et le tirer vers l'extérieur.
• extraire la protection o de façon à avoir la vue sur le
groupe d'entraînement. 
• desserrer l'écrou p en le tournant en sens horaire.
• appuyer sur le levier Q pour extraire le galet r.
• desserrer la bus gaz s et la buse porte-courant t.
• appuyer sur le levier Q de façon à soulever le palier
appuie-fil u pour éviter que le fil rencontre des obstacles
lors de sa première insertion.
• appuyer sur le bouton de la torche V pour faire avancer
le fil jusqu'à la sortie de la lance terminale z.
il est convenable de le faire avancer à vitesse réduite.

• il est conseillé d'arrêter le fil à la sortie du guide X et
ensuite de commander l'avancement du fil à petits traits
jusqu'à le faire entrer dans le guide Y et sortir de la lance
terminale z.   
• insérer le galet en orientant le collet r1 comme indiqué
dans la figure.
• serrer l'écrou p en le tournant en sens anti-horaire.
• vérifier que le fil est positionné à l'intérieur de la gorge
du galet d'entraînement du fil r et ensuite relâcher le
levier Q de façon à ce que le palier appuie-fil u appuie le
fil sur le galet d'entraînement du fil r.
• remettre la protection o à sa place et la fixer en serrant
le bouton n.
• serrer la buse porte-courant t et la buse gaz s.

4 soudure.

4.1 réglage de la torche pull 2003 selon
le tYpe de matIère à souder.

s'assurer que le poste à souder est réglé selon le
diamètre de fil et le type de matière à souder. s'assurer
d'avoir monté sur la torche Pull 2003 le galet r ayant
le diamètre correspondant au fil à utiliser et la buse
porte-courant t ayant le diamètre correct.
sur le générateur, régler le courant rélatif au type d'opé-
ration à exécuter.
se rapprocher du point de soudure et appuyer sur le
bouton de la torche V.
a l'aide du bouton " uP-doWn " W il est possible de
régler, selon le type de générateur, le courant de soudu-
re ou bien de régler et corriger la vitesse du fil de soudu-
re.
dans la soudure de fils de fer et d'acier inoxydable, pour
obtenir un correct avancement du fil il est conseillé de
soulever le bras du palier appuie-fil u en serrant la vis
allen J à l'aide de la clef J 1 fournie. en fait, le palier
appuie-fil u ne doit que frôler le fil pour obtenir des
performances élevées en soudure.
lorsqu'on doit souder pendant de longues périodes des
fils de fer ou d'acier inoxydable, il est donc conseillé de
remplacer la gaine en téflon par celle en métal, art
1464.01 (voir paragraphe 2.1). 
après avoir remplacé la gaine en téflon par celle en
métal, il faut remonter le tube en métal a à l'intérieur de
la fixation centralisée du générateur.  
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Importante: antes de la Puesta en Funciona-
miento del aParato leer el contenido de
este manual y conservarlo, durante toda
la vida oPerativa, en un sitio conocido Por
los interesados. este aParato deBe ser uti-
lizado exclusivamente Para oPeraciones de
soldadura.

1 precaucIones de segurIdad

la soldadura puede ser nociva para usted y para los
demás; por lo que es importante conocer las precaucio-
nes de seguridad que se describen en el manual de
instrucciones del generador.

2 descrIpcIón general

2.1 característIcas
la antorcha Pull 2003 se ha proyectado para facilitar la
soldadura de hilos de aluminio particularmente delgados,
pero se pueden soldar también hilos de hierro, acero
inoxidable y cobre/silicio.
la antorcha se entrega con una vaina de teflón, que por
sus dotes de deslizamiento es particularmente indicada
al arrastre de hilos de aluminio. el teflón tiene un coefi-
ciente de rozamiento muy bajo, pero no resiste mucho a
la abrasión. Por lo que se aconseja, si se quiere soldar,
durante largos períodos, hilos de hierro o de acero inoxi-
dable, sustituir la vaina de teflón por la de metal, art
1464.01.
la vaina de metal para poder ser montada se deberá
cortar a la medida justa, para lo que será necesario:
• extender la antorcha Pull 2003 de forma que perma-
nezca lo más derecha posible.
• aflojar la tuerca aa, extraer la vaina de teflón e introdu-
cir la de metal.
• la vaina es más larga que la antorcha, sobresale de X
mm (ver fig. 1).

• medir con precisión la parte que sobresale (ver. fig. 1).
• extraer la vaina, cortar la parte final según la medida
anteriormente tomada (ver fig. 2). el corte se deberá rea-
lizar con una herramienta muy afilada, para evitar babas
que obstruyan el paso del hilo (ver fig. 3).
• introducir la vaina preparada de esta forma.
• apretar la tuerca de cierre aa.

2.2 datos técnIcos

hilos utilizables: aluminio Ø 0,6/0,8/1mm
hierro Ø 0,6/0,8/1mm
inox Ø 0,8/1mm 
cu/si3%  Ø 0,8mm

la velocidad de avance del hilo depende del generador
al que la antorcha esté conectada. 

corriente máxima:   160a (200a max.)   
Factor de servicio:    40% 

3 InstalacIón

3.1 puesta en FuncIonamIento
extraer el bastoncillo metálico a situado en el interior del
empalme centralizado del generador.
antes de conectar la antorcha Pull 2003 al generador,
elegir el bastoncillo de latón a1 que se insertará en la
vaina de teflón que sobresale de la antorcha. el baston-
cillo más corto (88,5mm) hay que utilizarlo si se emplea
el generador art. 284 mientras que para todos los demás
generadores se deberá utilizar el bastoncillo a1 más
largo (106,5mm).
introducir y bloquear el empalme centralizado B de la
antorcha Pull 2003, atornillándolo al empalme centrali-
zado del generador.
conectar el cable c que sale de la antorcha Pull 2003 al
conector ac situado en el panel frontal de la soldadora.

3.1.1 preparación del grupo arrastrahilo de la soldadora.
montar la bobina del hilo d en el soporte, teniendo cui-

MANUAL DE iNSTRUCCiONES pARA ANTORCHA pULL  2003

Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3



15

dado de hacer coincidir el orificio de de la misma con el
perno F situado en el soporte e. una vez que la bobina
ha sido montada, el hilo se deberá alinear con el orificio
de entrada del guíahilo K.
utilizar el rodillo arrastrahilo g adecuado al tipo de mate-
rial por soldar y al diámetro del hilo. en el lado a la vista
está grabado el diámetro y el tipo de ranura.
si el rodillo tuviera que ser sustituido:
desbloquear el brazo del cojinete prensahilo h.
aflojar los tornillos I y quitar la protección l.
extraer el rodillo arrastrahilo g, coger el adecuado e
insertarlo de forma que la ranura que se utilizará esté diri-
gida hacia el interno, volver a montar la protección l y
fijarla con sus tornillos I.
insertar el hilo en la guía K y pasándolo por la ranura del
rodillo, introducirlo algunos centímetros en el interior del
bastoncillo a1. 
Bloquear el brazo del cojinete prensahilo h teniendo cui-
dado de que el hilo permanezca en el interior de la ranura
del rodillo g.
• Importante: para la soldadura de los hilos de aluminio
y en particular de hilos de Ø 0,6 o 0,8mm es muy impor-
tante regular la fricción m al mínimo de presión mien-
tras que para todos los demás hilos, basta dar algunas
vueltas en la fricción para obtener la presión adecuada.
cerrar el postigo del hueco bobina y encender la soldadora.
seleccionar el programa de soldadura idóneo al hilo que
se quiere usar.

3.1.2 preparación del grupo arrastrahilo de la antor-
cha pull 2003.
utilizar el rodillo arrastrahilo con la ranura correspondiente
al diámetro del hilo por utilizar. el diámetro está grabado
en una cara del rodillo.
si el rodillo tuviera que ser sustituido:
• aflojar la perilla n y sacarla hacia fuera.
• extraer la protección o de forma que se obtenga la visual
del grupo de arrastre.
• aflojar la tuerca p girándola en el sentido de las
agujas del reloj.
• Presionar la palanca Q para extraer el rodillo r.
• aflojar la tobera gas s y la tobera portacorriente t.
• Presionar la palanca Q para que se levante el cojinete
prensahilo u evitando así que el hilo encuentre obstáculos
durante la primera introducción.
• Presionar el pulsador de la antorcha V para que avance
el hilo, hasta la salida de la lanza terminal z.
es oportuno que avance a velocidad reducida.

• se aconseja parar el hilo en el momento en que salga de
la guía X y a continuación accionar el avance del hilo a
pequeños tramos hasta que entre en la guía Y y salga de
la lanza terminal z.
• insertar el rodillo orientando el collar r1 como se indica
en la figura.
• apretar la tuerca p girándola en el sentido contrario a las
agujas del reloj.
• verificar que el hilo esté colocado al interno de la ranura
del rodillo arrastrahilo r y a continuación soltar la palanca
Q de forma que el cojinete prensahilo u presione el hilo en
el rodillo r.
• volver a poner en su sitio la protección o bloqueándola
apretando la perilla n.
• apretar la tobera portacorriente t y la tobera gas s.

4 soldadura.

4.1 predIsposIcIón de la antorcha pull 
2003 al tIpo de materIal por soldar.

comprobar que la soldadora esté predispuesta para el
diámetro del hilo y para el tipo de material que se quiere
soldar. asegurarse de haber montado, en la antorcha
Pull 2003, el rodillo r del diámetro correspondiente al
hilo por utilizar y la tobera portacorriente t del diámetro
adecuado.
Programar la corriente, en el generador, correspondiente
al tipo de trabajo por efectuar.
acercarse al punto de soldadura y presionar el pulsador
de la antorcha V.
mediante el pulsador " uP-doWn " W se puede, depen-
diendo del tipo de generador, regular la corriente de sol-
dadura o regular y corregir la velocidad del hilo de solda-
dura.
soldando hilos de hierro y de acero inoxidable, para obte-
ner un avance correcto del hilo, se aconseja levantar el
brazo del cojinete prensahilo u, apretando el tornillo allen
J, con la llave J 1 entregada en dotación. el cojinete pren-
sahilo u debe solo rozar el hilo para obtener el máximo
rendimiento en soldadura.
si se tuviese que soldar durante largos períodos, hilos de
hierro o de acero inoxidable, se aconseja sustituir la vaina
de teflón con la vaina de metal art 1464.01 (ver párrafo
2.1). 
después de haber sustituido la vaina de teflón con la de
metal, hay que volver a montar en el interior del empalme
centralizado del generador, el bastoncillo metálico a. 
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Importante : antes de ligar o aParelho ler
o conteúdo deste manual e conservá-lo
em lugar de Fácil acesso. 
este aParelho deve ser utilizado exclusiva-
mente Para realizar oPerações de soldadu-
ra.

1 precauções de segurança

a soldadura pode ser nociva para o operador e para
aqueles que estiverem nas proximidades. Portanto, é
importante conhecer as precauções de segurança que
se encontram descritas no manual de instrução do gera-
dor.

2 descrIção geral

2.1 especIFIcações
a tocha Pull 2003 foi projectada para facilitar a solda-
dura de fios de alumínio particularmente finos, mas é
possível soldar também fios de ferro, aço inoxidável e
cobre/silício. 
a tocha é fornecida com um guia de teflon que, devido à
sua capacidade de deslizamento, é particularmente indi-
cado para puxar fios de alumínio. o teflon possui um
coeficiente de atrito muito baixo, mas não resiste duran-
te muito tempo à abrasão. aconselha-se, portanto, sub-
stituir o guia de teflon por um guia de metal (art.
1464.01) caso desejar soldar fios de ferro ou de aço
inoxidável durante um longo tempo.
para montar o guia de metal, o mesmo deverá ser
cortado na medida justa. para isto é necessário:
• estender a tocha Pull 2003 de modo que fique o mais
direita possível. 
• desapertar a porca aa, retirar o guia de teflon e intro-
duzir aquele de metal. 
• o guia é mais longo que a tocha, permanece X mm mais
avançado (veja fig. 1).
• medir com precisão a parte que avança (veja fig. 1).

• retirar o guia, cortar a parte terminal da medida prece-
dentemente levantada (veja fig. 2). o corte deve ser efec-
tuado com um utensílio muito afiado, de modo a não cau-
sar rebarbas que obstruam a passagem do fio (veja fig. 3).
• introduzir o guia preparado.
• apertar novamente a porca aa.

2.2 dados técnIcos

Fios utilizáveis: alumínio Ø 0,6/0,8/1mm
Ferro Ø 0,6/0,8/1mm
inox Ø 0,8/1mm 
cu/si3% Ø 0,8mm

a velocidade de avanço do fio depende do gerador ao
qual a tocha estiver ligada. 

corrente máxima:   160a (200a max.)   
Factor de serviço:    40% 

3 Instalação

3.1 FuncIonamento
retirar a vara metálica a colocada no interior do adapta-
dor centralizado do gerador.
antes de conectar a tocha Pull 2003 no gerador,
escolher a vara de latão a1 a introduzir no guia de teflon
que avança. a vara mais curta (88,5mm) deve ser utili-
zada caso for usado o gerador art. 284, enquanto que
para todos os outros geradores deve-se utilizar a vara
a1 mais longa (106,5 mm).
introduzir e bloquear o adaptador centralizado B da
tocha Pull 2003, apertando-o no adaptador centraliza-
do do gerador.
ligar o cabo c que sai da tocha Pull 2003 ao conector
ac localizado no painel frontal da máquina de soldadura.
3.1.1 preparação do alimentador de fio da máquina
de soldadura.

MANUAL DE iNSTRUÇÕES pARA TOCHA pULL  2003
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montar a bobine do fio d no suporte, cuidando para fazer
coincidir o orifício da mesma com o pino F colocado no
suporte e.  uma vez que a bobine for montada, o fio
deve encontrar-se no centro com o orifício de entrada do
guia do fio K.
utilizar o rolo alimentador de fio g adequado ao tipo de
material a soldar e ao diâmetro do fio. no lado à vista
encontra-se gravado o diâmetro e o tipo de abertura. 
se o rolo deve ser substituído:
desbloquear o braço do mancal de premer fio h.
desapertar os parafusos I e retirar a protecção l.
retirar o rolo alimentador de fio g, pegar o rolo adequa-
do e introduzi-lo de modo que a abertura a utilizar esteja
virada para o interior, remontar a protecção l e fixá-la
com os seus parafusos I.
introduzir o fio no guia K e passando na abertura do rolo,
introduzi-lo por alguns centímetros no interior da vara a1.
Bloquear o braço do mancal de premer fio h cuidando
para que o fio permaneça no interior da abertura do rolo
g.
• Importante: para a soldadura dos fios de alumínio e,
em particular, fios de Ø 0,6 ou 0,8mm é extremamente
importante regular a fricção m na pressão mínima
enquanto que para todos os outros fios é suficiente fazer
alguns giros na fricção para ter uma justa pressão. 
Fechar a portinhola do vão bobine e ligar a máquina de
soldadura.
seleccionar o programa de soldadura idóneo para o fio
que se deseja usar.

3.1.2 preparação do alimentador de fio da tocha
pull 2003.
utilizar o rolo alimentador de fio com a abertura corre-
spondente ao diâmetro do fio a utilizar. o diâmetro
encontra-se gravado num dos lados do próprio rolo.
caso necessitar substituir o rolo:
• desapertar o manípulo n e puxar o mesmo para fora.
• retirar a protecção o de modo a poder ver o grupo de
alimentação. 
• desapertar a porca p girando-a no sentido horário.
• carregar na alavanca Q para retirar o rolo r.
• desapertar o bocal s e o bico porta corrente t.
• carregar na alavanca Q de modo a levantar o mancal de
premer fio u para evitar que o fio encontre obstáculos
durante a primeira ligação.
• carregar no botão da tocha V para avançar o fio, até a
saída do pescoço de cisne z.

é oportuno fazê-lo avançar em velocidade reduzida.
• aconselha-se parar o fio no momento em que sai do guia
X e então comandar o avanço do fio por pequenos inter-
valos até que entre no guia Y e saia do pescoço de cisne
z.   
• introduzir o rolo orientando o colar r1 como indicado na
figura.
• apertar a porca p girando-a no sentido anti-horário.
• verificar para que o fio esteja posicionado no interior da
abertura do rolo alimentador de fio r e abandonar a ala-
vanca Q de modo que o mancal de premer fio u compri-
ma o fio no rolo r.
• reposicionar a protecção o bloqueando-a através do
manípulo n.
• apertar o bico porta corrente t e o bocal gás s.

4 soldadura.

4.1 predIsposIção da tocha pull 2003 ao tIpo
de materIal a soldar.

certificar-se que a máquina de soldadura esteja predi-
sposta para o diâmetro de fio e para o tipo de material
que se deseja soldar. certificar-se que tenha montado,
na tocha Pull 2003, o rolo r do diâmetro corresponden-
te ao fio a utilizar e o bico porta corrente t do diâmetro
justo.
definir, no gerador, a corrente relativa ao tipo de trabalho
a efectuar.
aproximar-se do ponto de soldadura e carregar no botão
da tocha V.
através do botão " uP-doWn " W é possível, segundo o
tipo de gerador, regular a corrente de soldadura ou regu-
lar e corrigir a velocidade do fio de soldadura.
ao aquecer fios de ferro e de aço inoxidável, para obter
um correcto avanço do fio, recomenda-se levantar o
braço do mancal de premer fio u, apertando o parafuso
allen J, com a chave J 1 fornecida em dotação. o man-
cal de premer fio u deve passar somente rente ao fio
para obter o máximo resultado na soldadura.
se necessitar soldar, durante longo período, fios de ferro
ou de aço inoxidável, recomenda-se substituir o guia de
teflon com guia de metal art 1464.01 (veja parágrafo 2.1). 
após ter substituído o guia de teflon com aquele de
metal, é necessário remontar no interior do adaptador
centralizado do gerador, a vara metálica a. 
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tärKeää: ennen laitteen Käynnistystä lue
läPi tämä KäyttöohJe. tämä KäyttöohJe  on
säilytettävä PaiKassa Josta se on KaiKKien
tätä laitetta Käyttävien saatavilla KoKo sen
Käyttöiän.
tätä laitetta saa Käyttää vain hitsauKseen.

1. turVaohJeet  

hitsaus voi vahingoittaa sinua tai muita; siksi on tärkeää
tutustua huolellisesti virtalähteen mukana toimitettavaan
käyttöohjeeseen ja siinä oleviin turvaohjeisiin.   

2. YleIstä

2.1 määrItelmä

hitsauspoltin Pull 2003 on suunniteltu alumiinin mig-hit-
saukseen, erityisesti käytettäessä ohutta lisäainelankaa.
Poltin soveltuu myös sellaiseen hitsaukseen jossa lisäai-
neena käytetään normaalia terästä, ruostumatonta terästä
tai kupari/silikonia.
Poltin toimitetaan varustettuna teflon langanjohtimella,
jonka sisäpinta on sileä, minkä vuoksi se soveltuu erittäin
hyvin alumiinilangan langanjohtimeksi. teflonin kitkaker-
roin on hyvin  alhainen, mutta toisaalta sen hankausta
kestävä kulutuskestävyys ei ole kovin  suuri. siksi on suo-
siteltavaa vaihtaa langanjohdin metallijohtimeksi art.
1464.01 jos poltinta käytetään  teräksen tai ruostumatto-
man teräksen hitsaukseen.   
Kun polttimeen vaihdetaan uusi langanjohdin se on
katkaistava sopivan mittaiseksi. 
tee seuraavasti:
• vedä poltin suoraksi koko sen pituudeltaan.
• irrota mutteri aa, vedä teflon langanjohdin ulos poltti-
mesta ja työnnä metallinen langanjohdin sen tilalle.
• langanjohdin on pidempi kuin poltin, sovita sen pituus
niin, että polttimesta ulostulevan osan mitatta on  X mm 
( kts. kuva 1).
• merkitse langanjohtimeen tarkasti  kohta X ( kts kuva 1)

• vedä langanjohdin ulos polttimesta ja katkaise se
merkitystä kohdasta. ( kts.kuva 2 ).
Käytä katkaisuun hyvin teroitettua työkalua ettei katkai-
sukohtaan jäisi teräviä särmiä tai jäysteitä  jotka estäisivät

lisäainelangan kulkua langanjohtimen läpi ( kts. kuva 3).
• Pujota katkaistu langanjohdin polttimeen
• Kiristä mutteri aa.

2.2  teKnIset tIedot

Käytettävät lankakoot: alumiini Ø 0,6/0,8/1,0 mm
teräs Ø 0,6/0,8/1,0 mm
ruostumaton teräs 0,8/1,0mm
cu/si3%    0,8mm

langansyöttönopeudet määräytyy sen virtalähteen omi-
naisuuksien mukaan johon poltin on kytketty. 

maksimi hitsausvirta 160a (200a max.)
Kuormitettavuus 40%

3. asennus

3.1  KäYttöönotto
Poista virtalähteessä olevan  euroliittimen sisällä oleva
metallinen ohjainputki a .
ennen kuin kytket polttimen Pull2003 virtalähteeseen
vaihda euroliittimen ohjaimeksi messinkinen a1 ohjain jos
käytät teflonlanganjohdinta. Jos virtalähteenä on art. 284
on käytettävä lyhyempää ohjainputkea ( pit. 88,5mm),
kaikissa muissa virtalähteissä on käytettävä pidempää
ohjainta ( 106,5mm).
työnnä polttimen Pull 2003  euroliitin B koneessa ole-
vaan liittimeen ja kiristä sen kiinnitysmutteri.

KÄYTTÖOpAS pOLTTiMELLE pULL  2003

Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3
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liitä poltttimen Pull 2003  ohjausvirtajohto c virtaläh-
teen liittimeen ac.

3.1.1  Virtalähteen langansyöttölaitteelle tehtävät val-
mistelut
asenna lankakela d kelanpitimeen siten, että kelassa
oleva reikä sopii pitimessä e olevaan tappiin F.
sovita sen jälkeen hitsauslanka langanohjaimeen K.
valitse sellainen langansyöttöpyörä g joka on tarkoitettu
hitsattavalle materiaalille ja lankakoolle. lankakoko ja
uran tyyppi on merkitty langansyöttöpyörän kylkeen.
Jos on tarvetta vaihtaa langansyöttöpyörä tee seuraavasti.
vapauta paininrullan h varsi.
avaa ruuvi I ja irrota ohjain l. 
Poista langansyöttöpyörä g,  valitse sopiva pyörä ja asen-
na se siten, että lankaura jota on tarkoitus käyttää tulee
sisäpuolelle. asenna ohjain l takaisin paikalleen  ja  kiin-
nitä se ruuvilla I. 
Pujota hitsauslanka ohjaimen K läpi ja tarkista, että se
tulee langanyöttöpyörän uran kohdalla  ja työnnä sitten
muutama senttimetri ohjainputken a1 sisään. 
vapauta paininpyörän h kiinnitysvarsi ja tarkista, että
lanka sopii lanagansyöttöpyörän g uraan.
• tärkeää: kun hitsataan alumiinilangalla ja erityisesti
kun käytetään 0,6mm tai 0,8 mm:n lankaa on erittäin
tärkeätä, että paininpyörän kytkin m asetetaan minimi
puristusasentoon, kun taas kaikille muille langoille tule
käyttää säätimen 5 kierroksen puristusvoimaa.
sulje langansyöttöyksikön luukku ja käynnistä hitsauskone.
valitse sopiva hitsausohjelma käytössä olevan lankakoon
mukaan.

3.1.2  polttimen  2003 pull langansyöttölaitteelle
tehtävät valmistelut
Käytä sellaista langansyöttöpyörää jonka urat sopivat käy-
tettävälle lankakoolle. lankakoko on merkitty rullien
kylkeen.
Jos on tarvetta vaihtaa langansyöttöpyörä  tee seuraavasti.
• ruuvaa irti nuppi n ja vedä ulospäin.
• Poista ohjain o siten, että pääset käsiksi langan-
syöttöön. 
• ruuvaa irti mutteri p, kiertämällä sitä myötäpäivään.
• Paina vipua Q jotta voit poistaa pyörän r.
• irrota kaasusuutin s ja virtasuutin t.
• Paina vipua Q jotta saat nostettua paininlaakeria u ja
näin estät lankaa törmäämästä esteisiin kun 

syötät  sitä eteenpäin.
• Paina polttimen kytkintä V ja syötä lankaa eteenpäin,
kunnes se tulee ulos polttimen z päästä.
lankaa kannatta syöttää mahdollisimman hitaalla nopeu-
della.
• on suositeltavaa pysäyttää langansyöttö kun se tulee
ulos ohjaimesta X ja sen jälkeen syöttää sitä eteenpäin
vaiheittain kunnes se saavuttaa ohjaimen Y ja edelleen
kunnes se tulee ulos polttimen päästä z.
• laita pyörä paikalleen niin, että kaulus r1 tulee kuvan
osoittamaan asentoon.
• Kiristä mutteri p kääntämällä sitä vastapäivään.
• tarkista, että hitsauslanka sijoitettu oikein ja  sopii
pyörän r uriin, vapauta sen jälkeen vipu Q, jolloin painin-
laakeri u puristuu vetopyörää r vasten.
• laita ohjain o takaisin paikalleen ja kiristä se nupilla n.
• ruuvaa virtasuutin ja kaasusuutin takaisin paikoilleen.

4. hItsaus

4.1 hItsauspolttImen 2003pull ValmIstelu
hItsattaValle materIaalIlle.

varmista, että hitsauskoneen asetukset on sopii käy-
tettävälle lankakoolle ja hitsattavalle materiaalille.
varmista, että  2003Pull polttimessa on käytettävälle
lankakoolle sopiva syöttöpyörä r sekä oikean kokoinen
virtasuutin t.
säädä virtalähteen hitsausvirta sopivaksi, sen mukaan
mitä tehtävä hitsaustyö edellyttää.
vie poltin lähelle hitsauskohtaa ja paina polttimen kytkintä V.
virtalähteestä riippuen on uP-doWn kytkimellä mahdolli-
sta säätää joko hitsausvirtaa tai muuttaa langansyöttöno-
peutta.
Jos  hitsataan teräs- tai ruostumatomalla hitsauslangalla
on suositeltavaa avata paininlaakerin kiinnitysruuvi  J
avaimella J1. Paras hitsaustulos saavutetaan silloin kun
paininpyörä vain hipaisee hitsauslankaa.
Jos hitsaat pitkän ajanjakson teräs- tai ruostumatomalla
hitsauslangalla on suositeltavaa vaihtaa teflonlanganjoh-
din metalliseen langanjohtimeen art. 1464.01 ( kts. kohta
2.1 ).
Kun teflon langanjohdin vaihdetaan metalliseen on vir-
talähteen euroliittimessä oleva  ohjain a myös vaihdettava
samalla kertaa metalliseen ohjaimeen.
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VIgtIgt: inden aPParatet anvendes, Bedes man
læse denne manual, som i hele masKinens
FunKtionsdygtige levetid sKal oPBevares På
et sted, der er Kendt aF Brugerne. dette
aPParat må udeluKKende anvendes til sveJ-
sning.

1 sIKKerhedsregler

svejsning kan være til fare for de involverede personer og
også andre mennesker; derfor er det vigtigt at kende
sikkerhedsreglerne beskrevet i brugervejledningen til
strømkilden.

2 generel BesKrIVelse

2.1 specIFIKatIoner
svejsepistolen Pull 2003 er udviklet til at lette svejsning af
meget tynde aluminiumstråde, men man kan også svejse
tråd af jern, rustfrit stål og kobber/silicium. 
svejseslangen er udstyret med en teflon-trådleder, der på
grund af glideevnen er specielt egnet til fremførsel af alumi-
niumstråde. teflon har en meget lav friktionskoefficient,
men den er ikke så slidfast, hvis man anvender andre svej-
setråde. derfor er det tilrådeligt - hvis man i en længere
periode ønsker at svejse jerntråd eller tråd af rustfrit stål - at
udskifte teflon-trådlederen med trådlederen af metal art
1464.01. 
For at kunne monteres, skal metaltrådlederen være
afklippet i den rigtige længde, og i den henseende er
følgende nødvendigt:
• læg svejseslangen Pull 2003 på en sådan måde, at den
er så lige som muligt. 
• skru møtrikken aa af, træk teflon-trådlederen ud, og ind-
sæt trådlederen af metal. 
• trådlederen er længere end svejsepistolen; den rager ud
med X mm (se fig. 1).

• mål den udragende del med stor præcision (se fig. 1).
• træk trådlederen ud, klip enden af på det mål, der blev
fastlagt forudgående (se fig. 2). afklipningen skal foretages
med et meget skarpt instrument, således at der ikke findes
grater der standser trådens gennemgang (se fig. 3).
• sæt den afklippede trådleder ind.
• stram lukkemøtrikken aa.

2.2 teKnIsKe data

anvendelige tråde: aluminium Ø 0,6/0,8/1mm
Jern Ø 0,6/0,8/1mm
rustfrit stål Ø 0,8/1mm 
cu/si3% Ø 0,8mm

trådens fremføringshastighed afhænger af den strømkilde,
hvortil svejseslangen er tilsluttet. 

max strøm:   160a (200a max.)
intermittens:    40% 

3 InstallerIng

3.1 IdrIFtsættelse
Fjern metalrøret a anbragt i den centrale adapter for
strømkilden.
inden svejsepistolen Pull 2003 tilsluttes strømkilden, skal
man vælge messingrøret a1 der skal indsættes på teflon-
trådlederen, der rager ud fra svejsepistolen. det korteste
rør (88,5mm) skal anvendes, hvis man bruger strømkilden
art. 284, hvorimod man til alle andre strømkilder skal
anvende det længste rør a1 (106,5mm).
indsæt svejseslangen Pull 2003 i strømkildens central
adapter B og skru den fast med møtrikken på svejseslan-
gens adapter.
tilslut den lille ledning c på svejseslangen Pull 2003 til
bøsningen ac på svejsemaskinens frontpanel.

VEJLEDNiNg TiL SKÆRESLANgE pULL  2003

Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3
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3.1.1 Forberedelse af svejsemaskinens trådfremføring-
senhed
montér trådspolen d på trådspoleholderen, og sørg for at få
spolens hul til at være ud for dornen F på trådspoleholderen
e.  når spolen er monteret, skal tråden befinde sig på
samme niveau som trådlederens K indgangshul.
Benyt en trådfremføringsrulle g, der er egnet til den mate-
rialetype der skal svejses og til tråddiameteren. På den syn-
lige side er diameteren og trådrilletypen indpræget. 
Følg nedenstående fremgangsmåde, hvis rullen skal udskif-
tes:
løsn rulletrykkerarmen h.
drej skruerne I af og fjern skærmen l.
træk trådfremføringsrullen g ud, og indsæt den egnede
rulle, således at trådrillen der skal anvendes vender indad;
sæt skærmen l på igen, og fastgør den med skruerne I.
indsæt tråden i lederen K, før den hen over rullens rille, og
stik den et par centimeter ind i røret a1. 
stram den lille trådtrykkerarm h, og sørg for at tråden forbli-
ver inde i rullens g rille.
• Vigtigt: ved svejsning af aluminiumstråde, og specielt
tråde med Ø 0,6 eller 0,8 mm, er det meget vigtigt at ind-
stille friktionen m på det laveste tryk, hvorimod det for alle
andre tråde er tilstrækkeligt at udføre et par omdrejninger på
friktionen, for at få det rigtige tryk. 
luk låget til spolerummet og tænd svejsemaskinen.
vælg det bedst egnede svejseprogram til den tråd, man
ønsker at anvende.

3.1.2 Forberedelse af trådfremføringsenheden til svej-
sepistolen pull 2003
Brug trådfremføringsrullen med en trådrille, der passer til
diameteren på den anvendte tråd. diameteren er mærket
på en af rullens sider.
Følg nedenstående fremgangsmåde, hvis rullen skal udskif-
tes:
• drej håndtag n af, og træk det udad.
• træk skærmen o udad, således at man kan se tråd-
fremføringsenheden. 
• drej møtrikken p af med uret.
• tryk på knappen Q, således at rullen r kan glide ud.
• skru gasdysen s og den strømførende dyse t af.
• tryk på knappen Q, således at trådtrykkeren u løftes, og
man undgår at tråden støder mod hindringer under første
indførsel.
• tryk på svejsepistolens aftrækker V, således at tråden

kører ud, indtil den forlader svejsepistolen z.
det vil være hensigtsmæssigt at anvende en lav hastighed
under fremførslen.
• det anbefales at tråden stoppes, så snart den forlader lede-
ren X, hvorefter tråden skal føres frem i korte sekvenser, ind-
til den går ind i lederen Y og forlader svejsepistolen z.
• indsæt den nye rulle og placér kraven r1, som vist på illu-
strationen.
• skru møtrikken p på mod uret.
• sørg for at tråden ligger nede i trådfremføringsrullens r trå-
drille, og slip derefter knap Q, således at trådtrykkeren u
presser tråden mod rullen r.
• sæt skærm o på plads, og aflås ved at stramme
drejehåndtaget n.
• skru den strømførende dyse t og gasdysen s på.

4 sVeJsnIng

4.1 ForBeredelse aF sVeJseslangen pull 
2003 tIl sVeJsematerIalets tYpe

sørg for at svejsemaskinen er forberedt til den tråddiameter
og materialetype, som man ønsker at svejse. sørg for at
have monteret rullen r, egnet til den anvendte tråds diame-
ter, og den strømførende dyse t med den korrekte diame-
ter, på svejsepistolen Pull 2003.
indstil strømmen på strømkilden i overensstemmelse med
den type arbejde der skal udføres.
sæt svejsepistolen hen til svejsestedet og tryk på aftrække-
ren V.
ved hjælp af knappen " uP-doWn " W er det - afhængig af
den anvendte type strømkilde - muligt at indstille svejse-
strømmen, eller indstille og korrigere hastigheden på svej-
setråden.
ved svejsning med jerntråde og tråde af rustfrit stål anbefa-
les det - for at få en korrekt fremførsel af tråden - at løfte
trådtrykkerarmen u, og stramme unbrakoskruen J ved
hjælp af den medfølgende nøgle J1. trådtrykkeren u skal
kun lige netop røre ved tråden, for at få den bedste svejse-
præstation.
derfor er det tilrådeligt - hvis man i en længere periode skal
svejse med jerntråd eller tråd af rustfrit stål - at udskifte
teflon-trådlederen med trådlederen af metal art 1464.01
(læs afsnit 2.1). 
efter at have udskiftet teflon-trådlederen med metal-trådle-
deren, skal man genmontere metalrøret a i den centrale
adapter på strømkilden.
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BelangrIJK: lees vóór het geBruiK van deze
aPParatuur deze handleiding door en BeWaar
ze oP een door alle geBruiKers BeKende
Plaats gedurende de volledige levensduur
van het aPParaat. deze uitrusting mag alleen
Worden geBruiKt om te lassen.

1 VeIlIgheIdsmaatregelen

lassen kan schadelijk zijn voor uzelf en voor anderen; daa-
rom is het belangrijk dat u vertrouwd bent met de veiligheid-
smaatregelen die staan beschreven in de gebruiksaanwijzing
van de stroombron.

2 algemene BeschrIJVIng

2.1 specIFIcatIes
de toorts Pull 2003 is ontworpen om het lassen van bijzon-
der dunne aluminiumdraden te vergemakkelijken, maar kan
ook draden van staal, roestvrij staal en koper/silicium lassen. 
de toorts wordt geleverd met een teflon binnenspiraal, en
daardoor bijzonder geschikt is voor de aanvoer van alumi-
niumdraad. teflon heeft een zeer lage wrijvingscoëfficiënt,
maar is niet zo slijtbestendig. als u veelvuldig staaldraad of
roestvrijstaaldraad last, raden wij u bijgevolg aan de teflon
binnenspiraal te vervangen door de metalen binnenspiraal
art. 1464.01. 
de metalen binnenspiraal moet voordat hij wordt
gemonteerd op maat worden gesneden. dit doet u als
volgt:
• trek de toorts Pull 2003 zo recht mogelijk uit. 
• schroef de moer aa los, schuif de teflon binnenspiraal naar
buiten en breng de metalen binnenspiraal aan. 
• de binnenspiraal is langer dan de toorts en steekt X mm uit
(zie afb. 1).
• meet het uitstekende gedeelte nauwkeurig (zie afb. 1).

• verwijder de binnenspiraal en snijd de gemeten lengte van
de binnenspiraal af (zie afb. 2). gebruik hiervoor een zeer
scherp gereedschap, om te vermijden dat metaalslak ont-
staat, die de doorvoer van de draad kan belemmeren (zie
afb. 3).
• schuif de klaargemaakte binnenspiraal op de toorts.
• draai de borgmoer aa vast.

2.2 technIsche specIFIcatIes

draden die kunnen worden gebruikt: 
aluminium Ø 0,6/0,8/1 mm
staal Ø 0,6/0,8/1 mm
roestvrij staal Ø 0,8/1 mm 
Koper/silicium 3% Ø 0,8 mm

de draadsnelheid hangt af van de stroombron waarop de
toorts is aangesloten. 

maximumstroom 160a (200a max.)
inschakelduur: 40% 

3 InstallatIe

3.1 aansluItIng
verwijder de metalen bus a die zich in de centraalstekker
van de stroombron bevindt.
Kies voordat u de toorts Pull 2003 aansluit op de stroom-
bron de koperen bus a1 om over de uit de toorts stekende
teflon binnenspiraal te schuiven. gebruik de korte (88,5 mm)
bus als u de stroombron art. 284 gebruikt; gebruik voor alle
andere stroombronnen de lange bus a1 (106,5 mm).
sluit de centraalstekker B van de toorts Pull 2003 aan en
vergrendel hem door hem vast te schroeven op de centraal-
stekker van de stroombron.
sluit de draad c die uit de toorts Pull 2003 komt aan op de
connector ac op het voorpaneel van het lasapparaat.

gEbRUiKSAANWiJZiNgEN VAN DE TOORTS pULL  2003

Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3
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3.1.1 de draadaanvoerunit van het lasapparaat klaar-
maken.
Plaats de draadspoel d op de steun, ervoor zorgend dat de
opening in de spoel is uitgelijnd met pen F op de steun e.
nadat de spoel is gemonteerd, moet de draad op één lijn wor-
den gebracht met de invoeropening van de draadgeleider K.
gebruik de draadaanvoerrol g die geschikt is voor het te las-
sen materiaal en de gebruikte draaddiameter. de diameter
en het type groef zijn in de zichtbare zijde gegraveerd. 
als de rol moet worden vervangen:
zet de arm van de draaddruksteun h los.
draai de schroeven i los en verwijder de afdekkap l.
verwijder de draadaanvoerrol g, neem de juiste rol en plaats
hem zo dat de te gebruiken groef naar binnen is gericht.
Bevestig de afdekkap l en zet ze vast met de schroeven I.
steek de draad in de geleider K, leid hem in de groef van de
rol en schuif hem enkele centimeter in de bus a1. 
zet de arm van de draaddruksteun h los, ervoor zorgend dat
de draad in de rolgroef g blijft. 
• Belangrijk: wanneer u met aluminiumdraden last, en
vooral draden met een diameter van 0,6 of 0,8 mm, is het
zeer belangrijk de koppeling m op de minimumdruk af te
stellen; voor alle andere draden volstaat het enkele cycli uit
te voeren met de koppeling om de juiste druk te verkrijgen. 
sluit de deur van het spoelcompartiment en schakel het
lasapparaat in. Kies het lasprogramma dat geschikt is voor
de draad die u gebruikt.

3.1.2 de draadaanvoerunit van de toorts pull 2003
klaarmaken.
gebruik de draadaanvoerrol met de groef die overeenkomt
met de gebruikte draaddiameter. de diameter is in één zijde
van de rol zelf gegraveerd.
als de rol moet worden vervangen:
• schroef de knop n los en trek hem naar buiten.
• verwijder de afdekkap o zodat de draadaanvoergroep
zichtbaar is. 
• schroef de moer p los door ze rechtsom te draaien.
• druk op de hendel Q om de rol r te verwijderen.
• schroef het gasmondstuk s en de contacttip t los.
• druk op de hendel Q om de draaddruksteun u omhoog te
zetten en aldus te voorkomen dat de draadaanvoer wordt
belemmerd.
• druk op de toortsschakelaar V om de draad aan te voeren,
totdat hij uit de contacttip z komt.
het beste is dat u de draad met lage snelheid aanvoert.

• Wij raden aan de draad te stoppen zodra hij uit de geleider
X komt en vervolgens de draad met korte bewegingen ver-
der aan te voeren totdat hij in de geleider Y komt en de con-
tacttip z verlaat.
• monteer de rol en plaats hierbij de vergrendeling r1 zoals
getoond op de afbeelding.
• zet de moer p vast door ze linksom te draaien.
• zorg ervoor dat de draad in de groef van de draadaan-
voerrol r loopt en zet dan de hendel Q los, zodat de draad-
druksteun u de draad tegen de rol r drukt.
• Plaats de afdekkap o in de oorspronkelijke positie terug en
zet ze vast met de knop n.
• schroef de contacttip t en het gasmondstuk s vast.

4 lassen

4.1 de toorts pull 2003 KlaarmaKen Voor 
het te lassen materIaal.

zorg ervoor dat het lasapparaat wordt ingesteld voor de
gebruikte draaddiameter en het materiaal dat u gaat lassen.
zorg ervoor dat op de toorts Pull 2003 de rol r met de dia-
meter die overeenkomt met de gebruikte draad en de con-
tacttip t met de juiste diameter worden bevestigd.
stel op de stroombron de stroom in overeenkomstig het soort
laswerk dat u gaat uitvoeren.
Beweeg de toorts naar het laspunt en druk de schakelaar V in.
met de "uP-doWn"-knop W kunt u, afhankelijk van het type
stroombron, de lasstroom afstellen of de snelheid van de
lasdraad afstellen en corrigeren.
Wanneer u last met staal- of roestvrijstaaldraad, raden wij u
met het oog op een goede draaddoorvoer aan de arm van de
draaddruksteun u omhoog te zetten. dit doet u door de
inbusschroef J los te schroeven met de meegeleverde sleu-
tel J 1. voor optimale lasprestaties moet de draaddruksteun
u de draad net raken.
als u veelvuldig staal- of roestvrijstaaldraad last, raden wij u
aan de teflon binnenspiraal te vervangen door de metalen
binnenspiraal art. 1464.01 (zie 2.1). 
na het vervangen van de teflon binnenspiraal door de meta-
len, moet u de metalen bus a opnieuw aanbrengen in de
centraalstekker van de stroombron.
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VIKtIgt! läs BruKsanvisningen Före använd-
ning av aPParaten. Förvara BruKsanvisnin-
gen under aPParatens hela livslängd På en
Plats som är Känd För alla användare.
denna aPParat Får endast användas För
svetsarBeten.

1 säKerhetsFöresKrIFter

svetsning kan vara skadlig för dig eller andra personer.
det är mycket viktigt att känna till säkerhetsföreskrifterna
som beskrivs i generatorns bruksanvisning.

2 allmän BesKrIVnIng

2.1 specIFIKatIoner
Brännaren Pull 2003 är tillverkad för att förenkla svet-
sning av särskilt tunna aluminiumtrådar. Brännaren kan
även användas för svetsning av järntråd, rostfri ståltråd
och koppar-kiseltråd. 
Brännaren levereras med ett hölje av teflon. tack vare
sina glidegenskaper är höljet särskilt lämpligt för trådmat-
ning av aluminiumtråd. teflon har en mycket låg friktion-
skoefficient, men tål inte långvarig nötning. det rekom-
menderas att byta ut höljet av teflon mot ett hölje av metall
art.nr. 1464.01 vid svetsning av järn- eller rostfri ståltråd
under en längre period. 
det är nödvändigt att skära till höljet av metall till rätt
storlek för att det ska kunna monteras. gör följande:
• Placera brännaren Pull 2003 så att den är så rak som
möjligt. 
• skruva ur muttern aa, dra ut höljet av teflon och för in
höljet av metall. 
• höljet är längre än brännaren och sticker ut X mm (se fig. 1).
• mät den utstickande delen noga (se fig. 1).

• dra ut höljet, skär av änden enligt det uppmätta måttet
(se fig. 2). höljet ska skäras till med ett väldigt vasst
verktyg för att inte skapa grader som hindrar trådens pas-
sage (se fig. 3).
• För in det förberedda höljet.
• skruva fast låsmuttern aa.

2.2 teKnIsKa data

användbara trådar: aluminium ø 0,6/0,8/1 mm
Järn ø 0,6/0,8/1 mm
rostfritt stål ø 0,8/1 mm
Koppar/kisel 3 % ø 0,8 mm

trådmatningshastigheten beror på generatorn som brän-
naren är ansluten till. 

max. ström:   160a (200a max.)
Kapacitetsfaktor:    40 % 

3 InstallatIon

3.1 IgångsättnIng
dra ut metallröret a som sitter inuti generatorns centrala-
dapter.
välj ett kopparrör a1 som ska dras på höljet av teflon (som
sticker ut från brännaren) innan brännaren Pull 2003
ansluts till generatorn. det kortaste röret (88,5 mm) ska
användas om generatorn art.nr. 284 används. För övriga
generatorer ska det längsta röret a1 (106,5 mm) använ-
das.
stick in och lås fast brännarens Pull 2003 centraladap-
ter B genom att skruva fast den vid generatorns centrala-
dapter.
anslut ledningen c som kommer ut från brännaren Pull
2003 till kontaktdonet ac på svetsens frontpanel.

bRUKSANViSNiNg FÖR SKÄRARE pULL  2003

Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3
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3.1.1 Förberedelse av svetsens trådmatare
montera trådrullen d på rullhållaren. se till att rullens hål
sammanfaller med stiftet F på stödet e. när rullen har
monterats ska tråden vara i linje med ingångshålet på
trådledaren K.
använd trådmatarrullen g som är lämplig för svetsmate-
rialet och tråddiametern. På den synliga sidan anges dia-
meter och spårtyp. 
om rullen måste bytas ut:
lås upp armen för trådtryckarlagret h.
skruva ur skruvarna I och ta bort skyddet l.
dra ut trådmatarrullen g, hämta en lämplig rulle och stick
sedan in den så att öppningen som ska användas är vänd
inåt. skruva åter fast skyddet l med skruvarna I.
stick in tråden i trådledaren K och genom rullens spår
några centimeter in i röret a1. 
lås fast armen för trådtryckarlagret h. var noga med att
tråden förblir kvar i rullens spår g.
• Viktigt! Vid svetsning av aluminiumtrådar (särskilt
trådar med diameter på 0,6 eller 0,8 mm) är det väldigt
viktigt att justera kopplingen m för min. tryck. För övri-
ga trådar är det tillräckligt att göra några varv på kopplin-
gen för att erhålla rätt tryck. 
stäng luckan på spolens utrymme och starta svetsen.
välj ett svetsprogram som är lämpligt för tråden som ska
användas.

3.1.2 Förberedelse av trådmatare för brännare pull
2003
använd trådmatarrullen med spår som motsvarar tråden
som används. diametern är ingraverad på en av rullens
sidor.
om rullen måste bytas ut:
• skruva ur knoppen n och dra den utåt.
• dra ut skyddet o så att trådmataren blir synlig. 
• skruva ur muttern p medurs.
• tryck på spaken Q för att dra ut rullen r.
• skruva ur gasmunstycket s och kontaktmunstycket t.
• tryck på spaken Q för att lyfta upp trådtryckarlagret u så
att tråden inte stoppas av något hinder under den första
insättningen.
• tryck på brännarens V knapp för att mata fram tråd, tills
den kommer ut ur munstycket z.
mata fram tråden långsamt.
• det rekommenderas att tråden stoppas när den kommer
ut ur trådledaren X. mata sedan ut tråden korta stycken

tills den går in i trådledaren Y och kommer ut ur mun-
stycket z.
• stick in rullen och rikta kragen r1 enligt figuren.
• skruva fast muttern p moturs.
• Kontrollera att tråden är placerad inuti trådmatarrullens
r spår. släpp sedan spaken Q så att trådtryckarlagret u
trycker på rullen r.
• sätt tillbaka skyddet o på sin plats och lås fast det med
knoppen n.
• skruva fast kontaktmunstycket t och gasmunstycket s.

4 sVetsnIng

4.1 FörBeredelse aV Brännaren pull 2003
För tYpen aV sVetsmaterIal

Försäkra dig om att svetsen är avsedd för tråddiametern
och typen av svetsmaterial. Försäkra dig om att rullen r
som har monterats på brännaren Pull 2003 har en dia-
meter som motsvarar tråden som ska användas och att
kontaktmunstycket t har rätt diameter.
ställ in lämplig ström på generatorn för det arbete som ska
utföras.
närma dig svetsområdet och tryck på brännarens knapp V.
Beroende på generatortyp är det möjligt att med knappen
uPP-ned W reglera svetsströmmen eller korrigera svet-
strådens hastighet.
För att erhålla en korrekt trådmatning vid svetsning av
järntråd eller rostfri ståltråd rekommenderas det att höja
armen för trådtryckarlagret u. lossa insexskruven J med
den medföljande nyckeln J1. För bästa svetsresultat ska
trådtryckarlagret u endast nudda vid tråden.
det rekommenderas att byta ut höljet av teflon mot ett
hölje av metall art.nr. 1464.01 vid svetsning av järn- eller
rostfri ståltråd under en längre period (se avsnitt 2.1). 
efter det att höljet av teflon har bytts ut mot höljet av metall
är det nödvändigt att återmontera metallröret a inuti gene-
ratorns centraladapter. 
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SHmAnTiKOv : PRin QEvSETE SE lEiTOURGivA TH
mHCAnHv, DiAbAvSTE TO PAROvn EGCEiRivDiO KAi
DiATHRHvSTE TO GiA OvlH TH DiAvRKEiA zvWHv" TH"
mHCAnHv", SE TOvPO GnWSTOv  STOU" EnDiAFEROv-
mEnOU". AUTHv H mHCAnHv PREvPEi nA CRHSimO-
POiEivTAi APOKlEiSTiKAv GiA EnEvRGEiE" SUGKOvl-
lHSH". 

1 PROFUlAvxEi" ASFAlEivA"

H sugkovllhsh mporeiv na apotelevsei aitiva kinduvnou gia
sa" kai gia trivtou". Eivnai  shmantikov gia autov na gnw-
rivzete ti" profulavxei" asfaleiva" pou perigravfontai
sto egceirivdio crhvsh" th" gennhvtria". 

2 GEniKHv PERiGRAFHv

2.1 PRODiAGRAFEv"
H tsimpivda Pull 2003 scediavsthke gia na eivnai pio
euvkolh h sugkovllhsh surmavtwn alouminivou idiaivtera
leptwvn, allav mporeivte na sugkollhvsete kai suvrmata
sidhvrou, anoxeivdwtou cavluba kai calkouv/puritivou.
H tsimpivda promhqeuvetai me spiravl apov tevflon pou,
lovgw ovti kulav poluv euvkola, eivnai idiaivtera endedeigmev-
no gia thn evlxh surmavtwn alouminivou. To tevflon evcei
paravgonta tribhv" poluv camhlov allav den antevcei gia
megavlo cronikov diavsthma sth fqorav. Sunistavtai gia
autov, an qevlete na sugkollhvsete gia megavla cronikav
diasthvmata suvrmata sidhvrou hv anoxeivdwtou cavluba, na
antikatsthvsete to spiravl apov tevflon me ekeivno apov
mevtallo art 1464.01. 
Gia na egkatasthvsete to spiravl apov tevflon, prevpei na
to kovyete sto swstov mevgeqo" kai gia autov prevpei:
• na aplwvsete thn tsimpivda Pull 2003 isiwvnonta"
thn ovso to dunatov perissovtero.  
• na xebidwvsete to paximavdi aa, na afairevsete to
spiravl apov tevflon kai na topoqethvsete ekeivno apovv mev-
tallo.  
• To spiravl eivnai makruvtero apov thn tsimpivda, proexev-
cei katav x mm (blevpe eik. 1).
• metrhvste me akrivbeia to proexevcon tmhvma (blevpe eik.
1).

• Afairevste twvra to spiravl, kovyte to telikov mevro"
anavloga me to mevgeqo" pou kaqorivsate prin (blevpe eik.
2). To kovyimo prevpei na ekteleivtai me poluv kofterov
ergaleivo wvste na mhn dhmiourghqouvn atevleie" pou na
fravzoun to pevrasma tou suvrmato" (blevpe eik. 3). 
• Eisavgete to spiravl evtsi proetoimasmevno.
• bidwvste pavli to paximavdi kleisivmato" aa.

2.2. TECniKAv STOiCEivA 

Suvrmata pou crhsimopoiouvntai: 
Aloumivnio Ø 0,6/0,8/1mm
Sivdhro" Ø 0,6/0,8/1mm
Anoxeivdwto" cavluba" Ø 0,8/1mm
Calkov"/Purivtio 3% Ø 0,8mm

H tacuvthta procwrhvmato" suvrmato" exjartavtai apov th
gennhvtria ovpou sundevetai h tsimpivda.  

Anwvtato reuvma:   160a (200a max.)
Apovdosh kuvklou uphresiva":    40%

3 EGKATAvSTASH

3.1 QEvSH SE lEiTOURGivA
Afairevste to metallikov kalamavki a topoqethmevno mevsa
sthn kentrikhv suvndesh th" gennhvtria".
Prin sundevsete thn tsimpivda Pull 2003 sth gennhv-
tria, dialevxte to mprouvntzino kalamavki a1 pou prevpei
na topoqethqeiv sto spiravl apov tevflon, proexevcon apov
thn tsimpivda. To pio kontov kalamavki (88,5mm) prevpei
na crhsimopoihqeiv an crhsimopoieivtai h gennhvtria art.
284, enwv gia ovle" ti" upovloipe" gennhvtrie" prevpei na
epilevxete to makruvtero kalamavki a1 (106,5mm).
Eisavgete kai mplokavrete thn kentrikhv suvndesh B th"
tsimpivda" Pull 2003, bidwvnonta" thn sthn kentrikhv
suvndesh th" gennhvtria".
Sundevste to kalwvdio c pou bgaivnei apov thn tsimpivda
Pull 2003 sto suvndesmo ac topoqethmevno ston mpro-
stinov pivnaka tou sugkollhthv. 

3.1.1 Proetoimasiva tou trofodovth suvrmato" tou
sugkollhthv.
Topoqethvste to phnivo tou suvrmato" d pavnw sto sth-

ODHGOS CRHSEWS FAKOU pULL  2003

Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3
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vrigma, prosevconta" wvste na sumpivmptoun h truvpa tou
ivdiou me ton avxona F tou sthrivgmato" e. Afouv topo-
qethvsete to phnivo, to suvrma prevpei na eivnai euqu-
grammismevno me thn truvpa eisovdou tou odhgouv suvrma-
to" K.
Crhsimopoihvste thn kulidrikhv trofodovthsh g katavl-
lhlh pro" to eivdo" ulikouv pou qa sugkollhvsete kai sth
diavmetro tou suvrmato". Sthn orathv pleurav caravzetai
h diavmetro" kai to eivdo" aulakiouv.  
An h kulindrikhv trofodovthsh prevpei na antikatastaqeiv:
xemplokavrete to bracivona tou roulemavn pivesh" suvrma-
to" h.
xebidwvste ti" bivde" I kai bgavlte thn prostasiva l.
Afairevste thn kulindrikhv trofodovthsh g, pavrte ton
katavvllhlo kuvlindro kai topoqethvste ton mevsa wvste to
aulavki pou qa crhsimopoihvsete na kateuquvnetai pro"
to eswterikov, montavrete pavli thn prostasiva l kai ste-
rewvste thn me ti" bivde" th" I.
Topoqethvste to suvrma mevsa ston odhgov K kai, pernwvn-
ta" pavnw sto aulavki tou kulivndrou, topoqethvste to
katav merikouv" povntou" mevsa sto kalamavki a1. 
mplokavrete to bracivona tou roulemavn h prosevconta"
wvste to suvrma na parameivnei mevsa sto aulavki tou
kulivndrou g. 
• Shmantikov: gia th sugkovllhsh surmavtwn alouminivou
kai eidikwvn surmavtwn Ø 0,6 hv 0,8mm eivnai avkrw"
shmantikov na ruqmivsete thn entribhv m sthn elavcisth
pivesh enwv gia ovla ta upovloipa suvrmata arkeiv na ekte-
levsete orismevne" strofev" sthn entribhv gia na evcete
th swsthv pivesh. 
Kleivste to portavki tou phnivou kai energopoihvste to
sugkollhthv.
Epilevxte to katavllhlo provgramma sugkovllhsh" anavlo-
ga me to suvrma pou qa crhsimopoihvsete.

3.1.2 Proetoimasiva tou trofodovth suvrmato" th" tsim-
pivda" pull 2003.
Crhsimopoihvste thn kulindrikhv trofodovthsh me to
aulavki pou na antistoiceiv sth diavmetro tou suvrmato"
pou qa crhsimopoihvsete. H diavmetro" eivnai caragmevnh
pavnw se mia pleurav tou ivdiou tou kulivndrou.
An o kuvlindro" prevpei na antikatastaqeiv:
• xebidwvste th labhv n kai trabhvxte thn pro" ta evxw.
• Afairevste thn prostasiva o gia na evcete mia suno-
likhv ovyh th" monavda" trofodosiva". 
• xebidwvste to paximavdi p peristrevfonta" to dexiov-
strofa.
• Pievste to moclov Q gia na afairevsete ton kuvlindro r.
• xebidwvste to mpek aerivou s kai to mpek reuvmato" t.
• Pievste to moclov Q gia na shkwvsete to roulemavn u
wvste to suvrma na mhn sunanthvsei empovdia sthn prwvth
eivsodo tou. 

• Pievste to plhvktro th tsimpivda" V gia na procwrhv-
sei to suvrma, mevcri thn evxodo tou telikouv akrofusivou z.
To suvrma prevpei na procwrhvsei me camhlhv tacuvthta.
• Sunistavtai na stamathvsete to suvrma th stigmhv pou
bgaivnei apov ton odhgov X kai sth sunevceia na elevgxe-
te to procwvrhma tou suvrmato" anav mikrav diasthvmata
mevcri na mpei ston odhgov Y kai na bgei apov to telikov
akrofuvsio z.   
• Eisavgete ton kuvlindro kateuquvnonta" to perilaivmio
r1 ovpw" faivnetai sthn eikovna. 
• bidwvste to paximavdi p bidwvnonta" to pro" ariste-
rav.
• Elevgxte ovti to suvrma eivnai topoqethmevno mevsa sto
aulavki tou kulivndrou r kai  afhvste sth sunevceia to
moclov Q wvste to roulemavn u na pievzei ton kuvlindro r.
• xanatopoqethvste thn prostasiva o mplokavronta" thn,
bidwvnonta" th labhv n.
• bidwvste to mpek reuvmato" t kai to mpek aerivou s.

4 SUGKOvllHSH.

4.1 PROETOimASivA TH" TSimPivDA" pull 2003
PRO" TO EivDO" UliKOUv POU QA SUGKOllHvSETE.
bebaiwqeivte ovti o sugkollhthv" evcei prodiateqeiv gia th
diavmetro suvrmato" kai to eivdo" ulikouv pou qevlete na
sugkollhvsete. bebaiwqeivte ovti topoqethvsate pavnw sthn
tsimpivda Pull 2003 ton kuvlindro r me diavmetro pou
na antistoiceiv sto crhsimopoiouvmeno suvrma kaqwv" kai
to mpek reuvmato" t me th swsthv diavmetro.
Kaqorivste to reuvma sth gennhvtria, se scevsh me ton
tuvpo ergasiva" pou qa ektelevsete. 
Proseggivste to shmeivo sugkovllhsh" kai pievste to
plhvktro th" tsimpivda" V.
me to plhvktro " uP-doWn " W eivnai dunatovn, anavlo-
ga me to eivdo" gennhvtria", na ruqmivsete to reuvma
sugkovllhsh" hv na ruqmivsete kai na diorqwvsete thn
tacuvthta tou suvrmato" sugkovllhsh".  
Sugkollwvnta" suvrmata sidhvrou kai anoxeivdwtou cavluba,
gia na evcete evna swstov procwvrhma tou suvrmato", suni-
stavtai na shkwvsete to bracivona tou roulemavn u bidwv-
nonta" to exavgwno arsenikov kleidi J,  me to promh-
qeuovmeno kleidiv J 1. To roulemavn u prevpei na aggivzei
movno to suvrma gia na evcei th mevgisth apovdosh sth
sugkovllhsh. 
An prevpei na sugkollhvsete gia megavla cronikav dia-
sthvmata suvrmata sidhvrou hv anoxeivdwtou cavluba, suni-
stavtai na antikatasthvsete to spiravl apov tevflon me
ekeivno apov mevtallo art. 1464.01 (blevpe paravgrafo 2.1). 
Afouv antikatasthvsete to spiravl apov tevflon me ekeiv-
no apov mevtallo, prevpei na xanatopoqethvsete to metal-
likov kalamavki a mevsa sthn kentrikhv suvndesh th"
gennhvtria".
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pos descrIzIone descrIptIon

01 connessione connection
02 connettore connector
03 cannetta guidaFilo Wire inlet guide
04 Kit-niPPlo +or+teFlon Kit niPPle + or + 

teFlon
05 tuBo Per guaina Wire inlet guide 

guidaFilo sheath hose
06 tuBo Porta current/gas PiPe

corrente/gas
07 motore motor
08 Flangia motore motor Flange
09 grano gruB-screW
10 vite screWs
11 giunto motore motor Joint
16 suPPorto trainaFilo Wire Feed suPPort
22 taPPo caP
23 rullo trainaFilo Wire Feed roller
24 dado nut
25 grano gruB-screW
26 leva Frizione clutch lever
27 sPina Plug
28 Perno Pin
29 Boccola isolante insulating Bush
30 cuscinetto Bearing
31 dado nut

pos descrIzIone descrIptIon

32 molla sPring
33 Pulsante sWitch
34 circuito uP-doWn uP-doWn circuit
35 imPugnatura destra rh handgriP
36 molla sPring
37 leva lever
38 micro interruttore micro sWitch
39 Pomello KnoB
40 o.ring o.ring
42 guaina a sPirale sPiral sheath
43 raccordo + o.ring Fitting + o.ring
45 vite screWs
46 lancia terminale sWan necK
47 diFFusore diFFuser
48 ugello P. corrente contact tiP
49 ugello gas gas nozzle
50 lancia terminale sWan necK assy

comPleta
51 suPPorto trainaFilo Wire FeedsuPPort 

comPleto assy
52 cannetta guidaFilo Wire inlet guide
53 chiave esagonale allen Wrench
54 Kit ingranaggi gears Kit

questa Parte  È destinata esclusivamente al Personale qualiFicato.

this Part is intended solely For qualiFied Personnel.

dieser teil ist ausschließlich Für das FachPersonal Bestimmt.

cette Partie est destinee exclusivement au Personnel qualiFie.

esta Parte está destinada exclusivamente al Personal cualiFicado.

esta Parte È dedicada exclusivamente ao Pessoal qualiFicado.

tämä osa on tarKoitettu ainoastaan ammattitaitoiselle henKilöKunnalle.

dette aFsnit henvender sig udeluKKende til KvaliFiceret Personale. 

dit deel is uitsluitend Bestemd voor Bevoegd Personeel.

denna del är endast avsedd För KvaliFicerad Personal.

AUTOv TO TmHvmA PROORivzETAi APOKlEiSTiKAv GiA TO EiDiKEUmEvnO PROSWPiKO.v
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When ordering spare parts please always state the
machine item and serial number and its purchase
data, the spare part position and the quantity.

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


