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MANUALE DI ISTRUZIONE PER SALDATRICE A FILO

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

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 - Pud 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 DELLARCO - 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 puo produrre livelli di rumore supe-

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

PACE MAKER

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

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

COMPATIBILITA ELETTROMAGNETICA
Questo apparecchio & costruito in conformita alle indicazio-
ni contenute nella norma armonizzata IEC 60974-10 e deve

essere 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

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

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

3 INSTALLAZIONE

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

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

3.1 SISTEMAZIONE

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

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

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

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

4 DESCRIZIONE COMANDI
4.1 COMANDI SUL FRONTALE DELL'APPARECCHIO.
A - LED di colore verde.

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

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

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

C - LED di colore verde.

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

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

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

Se la saldatrice € sul modo automatico 4 tempi, per iniziare
la saldatura premere il pulsante torcia;

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

D - LED di colore verde Test avanzamento filo.

Segnala che la funzione di avanzamento filo &
_attiva, per far uscire il filo & sufficiente preme-
re il pulsante della torcia e regolare la velocita di fuoriuscita

con il potenziometro P, se si usa la torcia Push-Pull, la velo-
cita di fuoriuscita viene regolata tramite i pulsanti up-down

posti sull’ impugnatura della torcia stessa. Il display H,
quando il LED & acceso, visualizza la velocita di fuoriuscita
in metri al minuto.

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

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

E - Tasto di selezione.

Premendo questo tasto si accendono in
- sequenza i LED B, C, D.
Quando siamo all'interno del sotto menu atti-

vato dai tasti N e O, seleziona le funzioni di : puntatura (E),
intermittenza (F), burn-back, velocita di accostaggio, post
gas e tempo di accostaggio.

F - LED di colore giallo.

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

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

H - Display.

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

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

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

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

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

I - LED di colore verde.
Segnala che il valore visualizzato sul display

Am +H € una tensione.

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

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



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

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

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

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

1 - Tempo di puntatura.

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

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

3 - Burn-back.

Selezionata questa funzione il display H visualizza la lettera
(b). Tramite uno dei 2 tasti si puo regolare il tempo in cui il filo
fuoriesce dalla torcia di saldatura, dopo che I'operatore ha
lasciato il pulsante. Questo tempo € variabile da 10 a 400
milli secondi.

4 - Accostaggio ( velocita ).

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

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

5 - Accostaggio ( tempo ).

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

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

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

7 - Post gas.

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

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

P - Manopola di regolazione.

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

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

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

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

Il display H visualizza i metri al minuto.

T - Rubinetto ad innesto rapido.

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

datura.

U - Rubinetto ad innesto rapido.

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

datura.

V- Connettore 10 poli.

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




4.2 COMANDI SUL PANNELLO POSTERIORE
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Q - Resca tubo gas.

GK] A cui va collegato il tubo gas della prolun-
0] *

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

S - Presa.

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

5 MESSA IN OPERA

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

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

Sfilare I’'ugello gas conico dalla torcia.

Svitare I'ugello portacorrente.

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

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

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

Infilare 'ugello gas conico di saldatura.




INSTRUCTION MANUAL FOR WIRE FEEDER

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

FOR THE DIMENSIONS AND WEIGHT OF THIS WELDING
MACHINE, SEE THE SPECIFIC CATALOGUE.

1 SAFETY PRECAUTIONS

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

ELECTRIC SHOCK - May be fatal.

- 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 appropriate
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
exceeding 80dB. The plasma cutting/welding proce-
dure may produce noise levels beyond said limit;

users must therefore implement all precautions required by
law.

PACEMAKERS

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

EXPLOSIONS
- Do not weld in the vicinity of containers under pres-
sure, or in the presence of explosive dust, gases or
=2 fumes. - All cylinders and pressure regulators used in
welding operations should be handled with care.

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY

This machine is manufactured in compliance with the
instructions contained in the harmonized standard IEC
60974-10, and must be used solely for professional pur-
poses in an industrial environment. There may be poten-
tial difficulties in ensuring electromagnetic compatibility
in non-industrial environments.

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

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

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

3 INSTALLATION

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

3.1 PLACEMENT

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

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

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

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

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

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

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

play H is always preceded by the letter P.

C- Green LED.

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

D - green wire feed test LED.

It signals that wire feeding function is active.
_To feed wire simply press the torch trigger
and adjust the output speed using the potentiometer P. If
the Push-Pull welding torch is used the output speed is

adjusted by means of the up-down triggers on the weld-
ing torch grip. When the H LED is lit, the display shows

the speed in meters per minute.
Three seconds after the operator releases the button, the
function is automatically deactivated and the LED shuts off.

E - Selection key.
Pressing this key causes the LEDs B, C, D to
I \4

light in sequence.

In the submenu activated by the keys N and
0O, select the functions: spot-welding (E), jog(F), burn-
back, soft start speed, post gas and soft start time.
F- Yellow LED.
Lights when the thermostat or safety button

or cooling unit interrupt operation of the
welding machine.

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

)

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

—

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

=z
AN S play is a voltage.

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

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

==
Ll play is a current.

N and O - Keys.
I_ > When the LED A is lit the display H shows
<

the current or voltage values selected by
the keys.

When the LED B is lit the display H shows the number of

the program selected via the keys. When the selection is

complete, the LED and display remain lit for 5 seconds



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

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

1 - Spot welding time.

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

2 - Pause time of the jog function.

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

3 - Burn-back.

When this function is selected the display H shows the
letter (b). Using one of the 2 keys you may adjust the time
for which the wire continues to be output from the weld-
ing torch after the operator has released the button. This
time ranges from 10 to 400 milliseconds.

4 - Soft start (speed).

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

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

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

5 - Soft Start (time).

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

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

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

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

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

7 - Post gas.

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

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

P- Setting knob.

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

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

decrease.

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

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

The display H shows the meters per minute.

T - Quick-fitting socket.

This fitting must be connected to the red water
hose leaving the welding torch.

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

V- 10-pin connector.

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




4.2 CONTROLS ON THE WIRE FEEDER REAR PANEL
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Q - Gas hose fitting
GK] For extension gas hoses.

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

S - Socket
' For extension power supply plug.

5 START-UP

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

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

Turn on the generator.

Remove the tapered gas nozzle.

Unscrew the contact tip.

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

Welding wire can cause puncture wounds.

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

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

Slide the tapered gas welding nozzle back on.




BETRIEBSANLEITUNG FUR DRAHTSCHWEISSMASCHINE

WICHTIG: VOR DER INBETRIEBNAHME DES GERATS DEN
INHALT DER VORLIEGENDEN BETRIEBSANLEI- TUNG AUF-
MERKSAM DURCHLESEN; DIE BETRIEBS- ANLEITUNG
MUB FUR DIE GESAMTE LEBENSDAUER DES GERATS AN
EINEM ALLEN INTERESSIERTEN PERSONEN BEKANNTEN
ORT AUFBEWAHRT WERDEN. DIESES GERAT DARF AUS-
SCHLIEBLICH ZUR AUSFUHR- UNG VON SCHWEIBARBEI-
TEN VERWENDET WERDEN FUR DIE ANGABEN ZU DEN
ABMESSUNGEN UND ZUM GEWICHT DIESER SCHWEIB-
MASCHINE SIEHE DEN ENTSPRECHENDEN KATALOG. .

1 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

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

STROMSCHLAG - Er kann tédlich sein!

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

- Keinesfalls stromfiihrende Teile oder die Elektroden
mit ungeschitzten Handen, nassen Handschuhen oder
Kleidungssticken berthren.

- Der Benutzer muB sich von der Erde und vom Werkstlick
isolieren. - Sicherstellen, daB lhre Arbeitsposition sicher ist.

RAUCH UND GASE - Sie kénnen gesundheitsschadlich sein!

- Den Kopf nicht in die Rauchgase halten.
- Fir eine ausreichende Liftung wahrend des
Schweiflens sorgen und im Bereich des

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

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

- Die Augen mit entsprechenden AugenschutZzfil-tern
schiitzen und Schutzkleidung verwenden.

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

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

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

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

HERZSCHRITTMACHER

- Die durch groBe Stréme erzeugten magnetischen Felder
kénnen den Betrieb von Herzschrittmachern stéren. Trager
von lebenswichtigen elektronischen Geraten
(Herzschrittmacher) missen daher ihren Arzt befragen, bevor
sie sich in die Ndhe von LichtbogenschweiB-, Schneid-,

Brennputz- oder PunktschweiBprozessen begeben.

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

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

Dieses Gerat wurde in Ubereinstimmung mit den Angaben der
harmonisierten Norm |[EC 60974-10 konstruiert und darf
ausschlieBlich zu gewerblichen Zwecken und nur in
industriellen Arbeitsumgebungen verwendet werden. Es
ist ndmlich unter Umstadnden mit Schwierigkeiten verbun-
denist, die elektromagnetische Vertraglichkeit des Gerats
in anderen als industriellen Umgebungen zu gewahrleis-
ten.

ELEKTRONIKGERATE

Elektrogerate dirfen niemals gemeinsam mit

gewodhnlichen Abfallen entsorgt werden! In Uber-
einstimmung mit der Européischen Richtlinie
2002/96/EG Uber Elektro- und Elektronik-Altgerate und
der jeweiligen Umsetzung in nationales Recht sind nicht
mehr verwendete Elektrogerate gesondert zu sammeln
und einer Anlage fir umweltgerechtes Recycling zuzu-
fUhren. Als Eigentiimer der Gerate missen Sie sich bei
unserem ortlichen Vertreter Uber die zugelassenen
Sammlungssysteme informieren. Die Umsetzung
genannter Européischer Richtlinie wird Umwelt und
menschlicher Gesundheit zugute kommen!

Ef ENTSORGUNG DER ELEKTRO- UND
—

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

2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 TECHNISCHE ANGABEN

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

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

3 INSTALLATION

¢ Die Installation der Maschine muB durch Fachpersonal
erfolgen.

e Alle Anschlisse milssen nach den geltenden
Bestimmungen und unter strikter Beachtung der
Unfallverhiitungsvorschriften ausgefiihrt werden.

3.1 AUFSTELLUNG

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

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

Nachdem die Stromquelle mit der Verbindungsleitung an das




Drahtvorschubgerdt angeschlossen wurde, kann man die
Maschine einschalten.

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

4 BESCHREIBUNG DER STELLTEILE

4.1 BEDIENTEILE AUF DER FRONTPLATTE DES
GERATS.
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A - Griine LED.
Sie signalisiert, dass auf dem Display H der
_gemessene SchweiBstrom oder die gemes-
sene SchweiBspannung angezeigt wird. Zum Anzeigen

von einem der beiden Werte muss man eine der beiden
Wahltasten N und O drlicken.

mmogooOw >

B- Griine LED.

Sie signalisiert, dass auf dem Display H die
_Nummer des in Gebrauch befindlichen
Programms angezeigt wird.

Den Durchmesser, den Drahttyp und die Gasart, die der
Nummer des angezeigten Programms entsprechen, kann
man der Anleitung entnehmen, die sich im beweglichen

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

C - Griine LED.

Sie signalisiert, dass die SchweiBmaschine
_auf 4-Takt-Automatikbetrieb geschaltet ist.

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

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

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

nach Beginn des Schweiprozesses kann man den
Brennertaster loslassen. Zum Unterbrechen muss man
den Taster erneut driicken und wieder l6sen. Diese
Betriebsart eignet sich fur SchweiBungen langerer Dauer,
bei denen die sténdige Betdtigung des Brennertasters
den SchweiBer ermiiden kénnte.

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

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

E- Wahltaste.

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

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

F - Gelbe LED.

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

G - Zentralanschluss.

Er dient zum
SchweiBbrenners.

H - Display.

e Wenn die Maschine eingeschaltet wird,
@ zeigt das Display flir einige Sekunden
zuerst den Buchstaben F neben einer Zahl

an, die die Version der Firmware angibt. Dann wird der
Buchstabe P angezeigt, neben dem durch eine Zahl das
im Gebrauch befindliche Schweiprogramm angegeben
wird.

¢ Bei Verwendung des manuellen Programms 00 zeigt
das Display vor dem Schweil3en die
Drahtvorschubgeschwindigkeit in m/min und wéhrend

AnschlieBen des




des SchweiB3ens den Strom oder die Spannung an.

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

e Wahlt man die LED C, zeigt es den Handbetrieb (2t)
bzw. den Automatikbetrieb (4t) an. Wahit man die LED D,
zeigt es die Meter in Minuten an.

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

| - Griine LED.

Sie signalisiert, dass auf dem Display eine
Spannung angezeigt wird.
L - Griine LED.

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

= Strom angezeigt wird.

N und O - Tasten.

Wenn die LED A eingeschaltet ist, zeigt
das Display H die mit den Tasten gewahl-

ten Strom- oder Spannungswerte an.
Wenn die LED B eingeschaltet ist, zeigt das Display H die
Nummer des mit den Tasten gewahlten Programms an;
nach der Wahl bleiben die LED und die Anzeige fir wei-
tere 5 Sekunden eingeschaltet.
Wenn die LED C eingeschaltet ist, zeigt das Display H an,
ob der Handbetrieb 2t oder der Automatikbetrieb 4t die
mit den Tasten gewahlt wurde. Nach der Wahl bleiben die
LED und die Anzeige flr weitere 5 Sekunden eingeschaltet.
Betatigt man die 2 Umschalter R und S innerhalb eines
beliebigen synergetischen Programms, schalten sich bei
Betéatigung von einer der beiden Tasten die LEDs |, L
oder M ein und das Display H zeigt den Strom, die emp-
fohlene Dicke bzw. die Spannung an. Diese Funktion ist
nltzlich, wenn man im Vorhinein wissen muss, mit wel-
chem Strom, mit welcher Spannung oder mit welcher
Dicke geschweif3t werden soll.
Drickt man die 2 Tasten gleichzeitig fir mindestens 5

Sekunden, erscheint das Untermend, in dem die folgen-
den Funktionen mit der Taste E gew&hlt werden kénnen:

1 - PunktschweiBzeit.

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

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

3 - Drahtriickbrand (Burn-back).

Wahlt man diese Funktion, erscheint auf dem Display H
der Buchstabe (b). Mit einer der 2 Tasten kann man die
Zeit einstellen, fur die der Draht aus dem SchweiBbrenner
nach Ldsen des Tasters austritt. Diese Zeit kann auf einen
Wert von 10 bis 400 Millisekunden eingestellt werden.

4 - Einschleichen (Geschwindigkeit).

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

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

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

5 - Einschleichen (Zeit).

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

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

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

6- Beim Motor des Brenners PULL 2003 eingestellte
Geschwindigkeit.

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

7 - Post-gas.

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

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

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



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

Dieser Strom entspricht einer
Geschwindigkeit. Zum Korrigieren
lediglich den Regler im Uhrzeigersinn

muss man
(Heraufsetzen) bzw. entgegen dem Uhrzeigersinn

(Herabsetzen) drehen. Die  Anderungen  der
Drahtvorschubgeschwindigkeit werden auf dem Display
H stets durch einen Stromwert angezeigt.

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

Das Display H zeigt die Meter pro Minute an.

T - Schnellsteckkupplung.
An diesen Anschluss muss der rote

Wasserschlauch angeschlossen werden, der aus

dem SchweiB3brenner austritt.

U - Schnellsteckkupplung.
An diesen Anschluss muss der Dblaue

Wasserschlauch angeschlossen werden, der aus

dem SchweiBbrenner austritt.

V- 10-polige Steckdose.

An diese Steckdose muss der fliegende 10-
polige Stecker des Brenners PULL 2010
angeschlossen werden.

4.2 RUCKSEITE DES WAGENS

Q - AnschluB fiir Gasschlauch.

Daran wird der Gasschlauch der Verlagerung
angeschlossen.

ok

R - 14-Polige buchse.

W AnschluB fir den 6-poligen Stecker der

Verlangerung.

Man muB den 14 bzw. poligen Stecker des

Zwischen Schlauchpaketes der oben erwahn-
ten Steuerleitungssteck- dose einstecken.

S - Buchse.

+

Daran wird der fliegende Leistungsstecker
der Verlangerung angeschlossen.

\. J

5 EINRICHTUNG

Das Schlauchpaket an den HauptanschluB A anschlieBen.
Sicherstellen, daB3 der Drahtdurchmesser dem auf der Rolle
angegebenen Durchmesser entspricht, und die Drahtspule
montieren. Sicherstellen, daB der SchweiBdraht in der Rille
der Rolle lauft.

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

Die SchweiBstromquelle einschalten.

Die konische Gasduse aus dem Brenner ziehen.

Die StromdUse herausschrauben.

Den Brennertaster driicken und bei
SchweiBdrahts |6sen.

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

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

Die konische Gasdise wieder einstecken.

Austritt des




MANUEL D’INSTRUCTIONS POUR POSTE A SOUDER A FIL

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

POUR LES DIMENSIONS ET LE POIDS DE CE POSTE A
SOUDER, CONSULTER LE CATALOGUE SPECIFIQUE.

1 PRECAUTIONS DE SECURITE

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

DECHARGE ELECTRIQUE - Peut tuer.

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

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

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

FUMEES ET GAZ - Peuvent nuire 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’é-
viter 'existence de gaz dans la zone de travail.

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

peau.

& dotés de lentilles filtrantes et le corps au moyen de
vétements adéquats.

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

- Protéger les yeux a 'aide de masques de soudure

RISQUE D’INCENDIE ET BRULURES
- Les étincelles (jets) peuvent causer des incendies 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 découpage au
plasma/soudure peut produire des niveaux de bruit

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

STIMULATEURS CARDIAQUES

- Les champs magnétiques générés par des courants élevés
peuvent affecter le fonctionnement des stimulateurs car-
diaques. Les porteurs d’appareils électroniques vitaux (sti-
mulateurs cardiaques) devraient consulter le médecin avant
de se rapprocher aux opérations de soudure a I'arc, décou-
page, décriquage ou soudure par points.

EXPLOSIONS
- Ne pas souder a proximité de récipients sous pres-
sion Ou en présence de poussieres, 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 et ne
doit étre utilisée que pour des buts professionnels dans
un milieu industriel. En fait, il peut y avoir des difficultés
potentielles dans I'assurance de la compatibilité électro-
magnétique dans un milieu différent de celui industriel.

ET ELECTRONIQUES
Ne pas éliminer les déchets d’équipements élec-
mmmm ) triques et électroniques avec les ordures

ménageéres!Conformément a la Directive Européenne
2002/96/CE sur les déchets d’équipements électriques
et électroniques et a son introduction dans le cadre des
législations nationales, une fois leur cycle de vie terminé,
les équipements électriques et électroniques doivent
étre collectés séparément et conférés a une usine de
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!

Ei ELIMINATION D'EQUIPEMENTS ELECTRIQUES

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

2 DESCRIPTION GENERALE
2.1 SPECIFICATIONS

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

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

3 INSTALLATION

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

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

3.1 MISE EN PLACE

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

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

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




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

4 DESCRIPTION COMMANDES

4.1 COMMANDES SUR LE PANNEAU AVANT DE LA
MACHINE.
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A - Voyant vert.

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

B - Voyant vert.

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

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

C - Voyant vert.

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

Lorsque ce voyant est éteint, le poste a souder est en mode
manuel a 2 temps. Le mode manuel ou automatique peut
étre choisi au moyen des touches de sélection N et O et le

display H affiche, lors de la fonction manuelle a 2 temps,
I'inscription 2t alors que pour le mode automatique 4 temps
c'est l'inscription 4t qui est affichée.

Si le poste a souder est en mode manuel 2 temps, la sou-
dure débute en appuyant sur le bouton et s'arréte a son rela-
chement.

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

D - Voyant vert Test d'avancement du fil.

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

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

E - Touche de sélection.

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

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

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

F - Voyant jaune.

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

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

H - Display.

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

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

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

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




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

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

menu ou se trouvent les fonctions pouvant étre sélec-
tionnées a l'aide de la touche E :

1 - Temps de pointage.

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

2 - Temps de pause de la fonction intermittence.

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

3 - Burn-back.

Avec cette fonction sélectionnée, le display H affiche la lettre
(b). Au moyen de l'une des 2 touches, il est possible de
régler le temps pendant lequel le fil sort de la torche de sou-

dure apres le relachement du bouton par I'opérateur. Ce
temps peut varier de 10 a 400 millisecondes.

4 - Accostage (vitesse).

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

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

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

5 - Post-gaz.

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

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

6 - Accostage (temps).

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

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

7- Vitesse établie sur le moteur du PULL 2010.

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

P - Bouton de réglage.

Lorsqu'on utilise un programme syner-
gique quelconque, l'aiguille de ce bou-
ton doit étre placée sur l'inscription

pour la corriger, il suffit de tourner le
bouton en sens horaire pour I'augmen-
ter, ou bien en sens inverse pour la réduire.

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

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

Le display H affiche les métres par minute.

T - Robinet a accouplement rapide.
Pour le branchement du tuyau eau de couleur rouge

sortant de la torche de soudure.




U - Robinet a accouplement rapide.
Pour le branchement du tuyau eau de couleur bleu

sortant de la torche de soudure.

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

Q - Raccord tube gaz
Pour le raccordement de la rallonge du tube

ﬁ"‘@ du gaz

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

S - Prise

+

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

5 MISE EN OEUVRE

Monter la torche sur I'adaptateur centralisé (A)

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

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

Démonter la buse gaz conique de la torche.

Dévisser la buse porte-courant.

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

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

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

Remonter la buse gaz conique de soudure.
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MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA EL GRUPO DE ARRASTRE

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

PARA CONOCER LAS DIMENSIONES Y EL PESO DE ESTA
SOLDADORA, CONSULTAR EL CATALOGO CORRESPON-
DIENTE.

1 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

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

DESCARGA ELECTRICA - Puede matar.

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

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

HUMOS Y GASES - Pueden dafiar la salud.
- Mantengan la cabeza fuera de los humos.
- Trabajen con una 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
dotadas de lentes filtrantes y el cuerpo con prendas
apropiadas.

- Protejan a los demas con adecuadas pantallas o cortinas.

P>

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

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

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

PACE-MAKER (MARCA - PASOS)

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

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

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

Este aparato se ha construido de conformidad a las indica-
ciones contenidas en la norma armonizada IEC 60974-10 y
se debera usar solo de forma profesional en un ambien-
te industrial. En efecto, podrian presentarse potenciales
dificultades en el asegurar la compatibilidad electro-
magnética en un ambiente diferente del industrial.

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 ambito de la legisla-
cién 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

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

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

3 INSTALACION

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

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

3.1 COLOCACION

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

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




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

4 DESCRIPCION DE LOS MANDOS

4.1 MANDOS EN EL FRONTAL DEL APARATO.
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A - LED de color verde.

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

B- LED de color verde.

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

movil. La indicacion en el display H va siempre precedida
de la letra P.

C - LED de color verde.

Sefiala que la soldadora esta en el modo
_automético de 4 tiempos.
Cuando el LED esta apagado, la soldadora esta en el
modo manual de 2 tiempos. Con las teclas de seleccion

N y O se elige el modo manual o automéatico, en el dis-
play H en correspondencia de la funcion manual de 2

tiempos viene visualizada la palabra 2t, en el modo
automatico 4 tiempos viene visualizado por la palabra 4t.
Si la soldadora esta en el modo manual 2 tiempos, se ini-
ciara a soldar cuando se pulse el pulsador y se interrum-
pira cuando se suelta.

Si la soldadora esta en el modo automatico 4 tiempos,
para iniciar la soldadura pulsar el pulsador antorcha;

una vez iniciado el procedimiento, el pulsador podra ser
soltado. Para interrumpir la soldadura pulsar y soltar nue-
vamente. Este modo es adecuado para soldaduras de
larga duracion, donde la presion en el pulsador de la
antorcha podria cansar al soldador.

D - LED de color verde Test avance hilo.

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

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

E - Tecla de seleccion.

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

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

F - LED de color amarillo.

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

G - Unién centralizada.

Se conecta la antorcha de soldadura.

H - Display.

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

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

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

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

e Antes de soldar, en el interior del sub mendu, el instru-
mento visualiza: el tiempo de soldadura por puntos, el
tiempo de pausa, el tiempo de burn-back, la velocidad de



acercamiento, el tiempo de post gas, el tiempo de acer-
camiento, el modo de soldadura manual (2t) o automati-
co (4T), los metros por minuto de la funcién avance hilo y
la funcién de velocidad programada en el motor del PULL
2010.

| - LED de color verde.
TG Sefala que el valor visualizado en el dis-
play es una tensioén.

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

encontraremos las siguientes funciones seleccionables
con la tecla E :

1 - Tiempo de soldadura por puntos.

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

2 - Tiempo de pausa de la funcién intermitencia.
Seleccionada esta funcion el display H visualiza la letra
(F). Con una de las 2 teclas se puede regular el tiempo de
pausa entre un pedazo de soldadura y otro, que puede
variar de 0,3 a 5 segundos. Si el tiempo estuviese regula-
do a 0 la funcion estaria desactivada. La funcion es acti-
va solo mientras se esta soldando y si es activo cualquier
tiempo de soldadura por puntos o de trabajo.

3 - Burn-back.
Seleccionada esta funcién el display H visualiza la letra
(b). Con una de las 2 teclas se puede regular el tiempo en

el que el hilo sale de la antorcha de soldadura, después
de que el operador ha soltado el pulsador. Este tiempo es
variable desde 10 a 400 mili segundos.

4 - Acercamiento ( velocidad ).

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

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

5 - Post gas.

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

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

6 - Acercamiento ( tiempo ).

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

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

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

P - Manecilla de regulacion.

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

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

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

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

El display H visualiza los metros por minuto.

T - Grifo de acoplamiento rapido.
A este empalme debe ser conectado el tubo

agua, pintado de rojo que sale de la antorcha de

soldadura.




U - Grifo de acoplamiento rapido. S - Toma.

A este empalme debe ser conectado el tubo A la que se conecta el macho volante de
agua, pintado de azul que sale de la antorcha de + potencia de la prolongacion.
soldadura.

V- Conector 10 poli.

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

5 PUESTA EN MARCHA

Montar la antorcha de soldadura en el empalme centralizado (A).
4.2 PANEL POSTERIOR DEL CARRO Controlar que el diametro del hilo corresponda al diametro
indicado en el rodillo y montar la bobina del hilo. Controlar
que el hilo de soldadura pase por la ranura del rodillo.
Antes de conectar el cable de alimentacion del generador,
controlar que la tensién de la red corresponda con la de la
soldadora y que la toma de tierra sea eficiente.
Encender el generador.
Extraer la tobera gas conico de la antorcha.
Desenroscar la tobera porta corriente.
Presionar el pulsador de la antorcha y soltarlo sélo cuando
sale el hilo.
Atencidn el hilo podria causar heridas perforantes.
No apuntar nunca la antorcha hacia partes del cuerpo,
cuando se monta el hilo de soldadura.
Volver a entornillar la tobera portacorriente controlando que
el diametro del orificio sea igual al hilo utilizado.
Introducir la tobera gas cénica de soldadura.

7 N

Q - Empalme tubo gas.

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

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




MANUAL DE INSTRUGOES COFRE PORTA-FIO

IMPORTANTE: ANTES DE UTILIZAR O APARELHO LER O

CONTEUDO DO PRESENTE MANUAL E CONSERVAR O
MESMO DURANTE TODA A VIDA OPERATIVA DO PRODU-
TO, EM LOCAL DE FACIL ACESSO. ESTE APARELHO
DEVE SER UTILIZADO EXCLUSIVAMENTE PARA OPE-
RACOES DE SOLDADURA. PARA AS DIMENSOES E O
PESO DESTA MAQUINA DE SOLDADURA, CONSULTAR O
CATALOGO ESPECIFICO.

1 PRECAUCOES DE SEGURANGA

A SOLDADURA E O CISALHAMENTO A ARCO PODEM
SER NOCIVOS AS PESSOAS, portanto, o utilizador deve
conhecer as precaucdes contra os riscos, a seguir listados,
derivantes das operagdes de soldadura. Caso forem
necessarias outras informag¢des mais pormenorizadas, con-
sultar 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 tenséo
ou os eléctrodos com a pele do corpo, com luvas ou com
indumentos molhados.

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

- O utilizador deve se certificar que a sua posicao de trabal-
ho seja segura.

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

RAIOS DO ARCO - Podem ferir os olhos e queimar a pele.
Proteger os olhos com mascaras de soldadura
A montadas com lentes filtrantes e o corpo com indu-
mentos apropriados.
- Proteger as outras pessoas com amparos ou cortinas.

P>

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

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

PACE-MAKER

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

EXPLOSOES
- N&o soldar nas proximidades de recipientes a pressao
ou na presenca de pds, gases ou vapores explosivos.
== Manejar com cuidado as bombas e os reguladores de
pressao utilizados nas operacdes de soldadura.

COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA

Este aparelho foi construido conforme as indicagdes con-
tidas na norma IEC 60974-10 e deve ser usado somen-
te para fins profissionais em ambiente industrial. De
facto, podem verificar-se algumas dificuldades de
compatibilidade electromagnética num ambiente
diferente daquele industrial.

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 electrdnicas e respectiva execugédo no
ambito da legislacéo 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 aplicagéo desta Directiva Europeia,
melhorara a situacdo ambiental e a saide humana!

Ef ELIMINAGAO DE APARELHAGENS ELECTRICAS

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

2 DESCRICAO GERAL
2.1 ESPECIFICAGOES

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

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

3 INSTALAGCAO

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

3.1 DISPOSICAO

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

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

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

No display H do cofré porta fio aparecem 3 linhas lampe-




jantes, para poder prosseguir a escolha € sufficiente
carregar indifferentemente numa das 2 teclas N ou O
para visualizar o artico da maquina de soldadura a utili-
zar.

4 DESCRIGAO DOS COMANDOS

4.1 COMANDOS NO PAINEL FRONTAL DO APAREL-
HO.

4 )
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A - SINALIZADOR verde.

_Indica que o display H visualiza o valor da
corrente ou da tensdo durante a soldadura.

Para visualizar um dos dois valores, € suficiente apertar

uma das duas teclas de seleccdo N e O.

B- SINALIZADOR verde.

| _ ndica que o display H visualiza o nUmero do
programa em uso.

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

C - SINALIZADOR verde.

_Indica que a maquina de soldadura encon-
tra-se no modo automatico de 4 tempos.

Quando o SINALIZADOR estiver desligado, a maquina de

soldadura encontra-se no modo manual de 2 tempos. Ao

agir sobre as teclas de selecgdo N e O escolhe-se o
modo manual ou automatico, no display H em corres-

pondéncia com a fungdo manual de 2 tempos, é visuali-
zada a escrita 2t, no modo automatico 4 tempos visuali-
zada a escrita 4t.

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

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

D - SINALIZADOR verde Teste avanco fio.

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

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

E - Tecla de seleccao.

Ao carregar nesta tecla, iluminam-se em
- sequéncia os seguintes SINALIZADORES B,
C,D.

Quando estamos dentro do sub-menu activado pelas
teclas N e O, selecciona as fungdes de puncéo (E), inter-
miténcia (F), burn-back, velocidade de aproximacao, pos
gas e tempo de aproximacao.

F - SINALIZADOR amarelo.

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

G - Adaptador central.

.l Nele deve-se ligar a tocha de soldadura.

H - Display.

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

identifica a versao do Firmware e a letra P depois, ladea-
da por um numero que identifica o programa de soldadu-
ra que se esta a usar.

e Usando o programa manual 00 o display visualiza,
antes de soldar, a velocidade do fio expressa em metros
por minuto, durante a soldadura a corrente ou a tenséo..
e Usando um dos programas sinérgicos, antes de soldar,
visualiza a corrente ou a tensdo pré-memorizadas ou a
espessura recomendada. Durante a soldadura, visualiza
a corrente ou a tens&o durante a soldadura.

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

e Antes de soldar dentro do sub-menu, o instrumento




visualiza: o tempo de puncdo, o tempo de pausa, o
tempo de burn-back, a velocidade de aproximagédo, o
tempo de pos gas, o tempo de aproximagao, o modo de
soldadura manual (2t) ou automatico (4T), os metros por
minuto da func&o avanco fio e a funcédo de aproximacao,
a funcéo de velocidade definida no motor do PULL 2010.

| - SINALIZADOR verde.
" Indica que o valor visualizado no display é
uma tensao.
L - SINALIZADOR verde.
m Indica que o valor visualizado no display é
a espessura recomendada.
M - SINALIZADOR verde.

Indica que o valor visualizado no display é
L ' | g play
uma corrente.
N e O - Teclas.

Quando o SINALIZADOR A se ilumina, o
IT IT display H indica os valores de corrente ou
tensdo seleccionados pelas teclas.

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

1 - Tempo de puncao.

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

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

3 - Burn-back.
Seleccionada esta funcéo o display H visualiza a letra (b).
Através de uma das 2 teclas pode-se regular o tempo em

que o fio sai da tocha de soldadura, depois que o opera-
dor tiver deixado o botdo. Este tempo varia de 10 a 400
mil segundos.

4 - Aproximacao ( velocidade ).

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

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

5 - Aproximacao ( tempo ).

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

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

6- Velocidade definida no motor do PULL 2010.

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

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

7 - Pés gas.

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

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

Esta fungéo € particularmente Gtil ao soldar aco inoxida-
vel e aluminio.

P - Manipulo de regulacao.

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

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

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

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

O display H visualiza os metros por minuto.




T - Torneira de ligacao rapida.

Deve-se ligar o tubo de dgua vermelho que sai da
tocha de soldadura nesta torneira.
U - Torneira de ligacéao rapida.

Deve-se ligar o tubo de agua azul que sai da
tocha de soldadura nesta torneira.

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

O

4.2 COMANDOS NO PAINEL POSTERIOR DO COFRE

4 A
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Q - Ligador tubo gas.

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

R - Ligador 14 pdlos.

O macho 14 pdlos da extensdo devera ser
conectado neste ligador.

S - Ficha.

+

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

5 FUNCIONAMENTO

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

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

Tirar o bocal cénico da tocha.

Desaparafusar o bico porta corrente.

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

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

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

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

Colocar o bocal cénico de soldadura.




KAYTTOOPAS MIG-HITSAUSKONEELLE

TARKEAA: LUE TASSA KAYTTOOPPAASSA ANNETUT
OHJEET HUOLELLISESTI ENNEN KAARIHITSAUSLAIT-
TEEN KAYTTOONOTTOA. SAILYTA KAYTTOOPAS
KAIKKIEN LAITTEEN KAYTTAJIEN TUNTEMASSA
PAIKASSA LAITTEEN KOKO KAYTTOIAN AJAN. TATA
LAITETTA SAA KAYTTAA AINOASTAAN HITSAUSTOI-
MENPITEISIIN. KONEEN PAINO JA MITAT KTS. ERILLI-
SESTA LUETTELOSTA

1 TURVAOHJEET

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

SAHKOISKU - Voi tappaa.

- Asenna ja maadoita hitsauslaite voimassa olevien
A normien mukaisesti.

- Ala koske jénnitteen alaisina oleviin osiin tai elek-
trodeihin paljain kasin tai silloin, kun kayttdmasi kasineet tai
vaatteet ovat marat.

- Erista itsesi maasta ja &la koske hitsattavaan kappaleeseen.
- Varmista, ettd tydskentelyasentosi on turvallinen.

SAVUT JA KAASUT - Voivat vaarantaa terveyden.

- Ala hengité syntyvid savuja.
- Ty6skentele ainoastaan silloin, kun tyétilan tuuletus
on riittava ja kayta sellaisia imulaitteita kaaren alueel-
la jotka poistavat kaasut tydskentelyalueelta.

KAAREN SADE - Voi aiheuttaa silmévaurioita tai polttaa ihon.
- Suojaa silmasi suodattavilla linsseilla varustetulla

hitsausnaamarilla ja vartalosi tarkoitukseen sopivilla
suojavaatteilla.

- Suojaa hitsauslaitteen ympadrilla tydskentelevat henkilot
tarkoituksenmukaisilla seinamillé tai verhoilla.

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

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

voja. Laitteen kdyttdjan on suojauduttava melua vastaan lain
madrittdmid turvavarusteita kayttdmalla.

SYDAMEN TAHDISTAJA

- Korkean syéttdvirran tuottamat magneettikentat voivat
vaikuttaa sydamen tahdistajan toimintaan. Tallaisia elektro-
nisia laitteita (kuten syddmen tahdistaja) kayttévien henkildi-
den on kdannyttava l1dakéarin puoleen ennen kaarihitsauksen,
leikkuun, kaasuhodyldyksen tai pistehitsauksen suoritu-
spaikkojen lahelle menemista.

RAJAHDYKSET
- Al3 hitsaa paineistettujen sailididen tai rjahdysalt-
tiden jauheiden, kaasujen tai héyryjen laheisyydes-
—= si. - Ké&sittele hitsaustoimenpiteiden aikana kay-
tettyja kaasupulloja seka paineen sdatimia varovasti.

SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS
Hitsauslaite on valmistettu yhdennetyssa normissa IEC
60974-10 annettujen maaraysten mukaisesti ja sita
saa kayttaa ainoastaan ammattikayttoon teollisissa
tiloissa. Laitteen sahkémagneettista yhteensopivuut-
ta ei voida taata, mikali sita kdytetaan teollisista tiloi-
sta poikkeavissa ymparistoissa.

ROMU
Ala laita kaytdsté poistettuja elektroniikkalaitteita
= ) normaalin jatteen sekaan

EU:n jatedirektiivin 2002/96/EC mukaan, kansalliset lait
huomioiden, on sdhkd- ja elektroniikkalaitteet seka niihin
liittyvat valineet, lajiteltava ja toimitettava johonkin
hyvaksyttyyn kierratyskeskuksen elektroniikkaromun
vastaanottopisteeseen. Paikalliselta laite- edustajalta voi
tiedustella lahimman kierratyskeskuksen vastaanottopi-
steen sijaintia. Noudattamalla EU direktiivia parannat
ympariston tilaa ja edistét ihmisten terveytta.

Ef ELEKTRONIIKKA JATE JA ELEKTRONIIKKA

PYYDA AMMATTIHENKILOIDEN APUA, MIKALI LAITTEEN
TOIMINNASSA ILMENEE HAIRIOITA.

2 YLEISKUVAUS

2.1 MAARITELMAT

Téaman kayttdohjeen tarkoituksena on antaa riittavat tie-
dot hitsauslaitteen asennukseen, kayttéén ja huoltoon
valtuutetuille henkil6ille.

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

3 ASENNUS

e Ammattitaitoisen henkilén tulee suorittaa koneen
kayttdkuntoon asentaminen ja kaikessa tulee noudattaa
voimassa olevia turvallisuusmaérayksia ja -lakeja.

3.1 SIJOITUS

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

Ensiksi on valittava laite jota halutaan kayttaa.

Kun virtaldhde on liitetty langansydttélaitteeseen, voidaan
kone kaynnistaa.

Langansyéttdlaitteen nayttdé H nayttada 3:a vilkkuvaa vii-
vaa; valinta tehdaén painamalla kahta painondppainta N
ja O jolloin n&yttddn ilmestyy hitsauskoneen art. no jota
halutaan kayttaa.

4 SAATOLAITTEIDEN KUVAUS
4.1 KONEEN ETUPANEELIN OHJAUSLAITTEET

A - Vihread merkkivalo
Naytolla H nakyvat merkit kertovat virran tai
_jéinnitteen arvon hitsauksen aikana.
Nayttaaksesi toisen kahdesta arvosta,
paina toista nappuloista N tai O.
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B - Vihrea merkkivalo

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

C - Vihrea merkkivalo

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

D - Vihred merkkivalo langansyo6itté testi

lImaisee, ettd langan sy6ttdé on toiminnassa.
Langansyéttdmiseksi paina yksinkertaisesti
polttimen kytkintd ja sddda potentiometrilla P nopeus sopi-
vaksi.

Jos kaytéssa on Push-Pull poltin sdadetdan langansyotto-
nopeus polttimen UP/Down kytkimell&.

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

E - Valinta kytkin

Painamalla taté néppainta merkkivalot B, C, D
- syttyvat jarjestyksesta.
Alavalikossa ndppaimilla N ja O valitaan toi-

minnot: pistehitsaus (E), jaksohitsaus(F), Jalk|langan pituus,
lahestymisnopeudensaitd (soft start), jalkikaasu ja lahesty-
misnopeuden kesto.

F - Keltainen merkkivalo

Merkkivalo palaa kun lampd&suoja, turvanappu-
_ la tai jaahdytys yksikkd on keskeyttényt hitsau-
skoneen toiminnan.

G - Euroliitin

Liitin johon hitsauspoltin kytketaan.

H - Naytto
o5
numero.

- Manuaalista ohjelmaa 00 k&ytettdessa ennen hitsausta
naytolld nékyy langansyéttd nopeus metreind sekunnissa;
hitsauksen aikana nayt6lla nakyy hitsausvirta tai jannite.

- Jos jotain synergia ohjelmaa kaytetaén, ennen hitsausta
naytolld nakyy aikaisemmin talletettu virta, jannite tai suosi-
teltu langan paksuus. Hitsauksen aikana naytoélla nakyy virta
tai jannite.

- Kun merkkivalo C on valittu, ndytdlla nédkyy manuaalinen
(2T) tai automaattinen (4T) ohjelma. Kun merkkivalo D on
valittu, ndytdlla nakyy langansyéttd nopeus metreind minuu-
tissa.

- Ennen hitsausta, naytdlla alavalikossa nakyy: pistehitsau-
saika, taukoaika, jalkilangan pituus, lahestymisnopeuden-
saato, jalkikaasunaika,

l&hestymisnopeuden kesto, manuaalinen (2T) tai automaat-

tinen (4T) hitsausohjelma, langansydtdn nopeus metreind
minuutissa ja PULL 2010 moottorin nopeutta.

- Kun kone on kéynnistetty, muutamaksi
sekunniksi naytolle ilmestyy kirjain F, seka
ohjelmanversion numero, seuraavaksi naytol-
le ilmestyy kirjain P, sekd hitsausohjelman

I - Vihred merkkivalo
N Merkkivalo ilmaisee ettd nayttdé nayttada jan-
nitteen arvon.
L - Vihrea merkkivalo
m Merkkivalo ilmaisee ettd ndyttd nayttda hit-
sauslangan suositeltavan paksuuden.
M - Vihrea merkkivalo
g erkk'lvalo iimaisee ettd nayttd nayttaa hit
sausvirran arvon.



N ja O - Nappaimet.

Kun merkkivalo A palaa naytolla H nakyy

IT IT virta tai jannite arvot, jotka ovat valittavina
nappaimilla.

Kun merkkivalo B palaa naytélla H nakyy valittu ohjelmanu-

mero, joka on mahdollista valita ndppaimilla.

Kun valinta on suoritettu, merkkivalo ja ndytén valo jatkavat

palamista viiden sekunnin ajan.

Kun merkkivalo C palaa naytélla H nékyy onko kone

manuaalisessa 2t vai automaattisessa 4t ohjelmassa, jotka

ovat valittavina nappaimilla.

Kun valinta on suoritettu, merkkivalo palaa ja ndyt6ssé nakyy

valinta viiden sekunnin ajan.

Nappaimilld R ja S voidaan valita haluttu synergia ohjelma,

painamalla toista ndppaimista

merkkivalot I, L, M, pala vuorotellen ja nayttdé H nayttaa hit-

sausvirran, suositellun langan paksuuden tai jannitteen.

Téama toiminto on kaytanndllinen kun tiedat etukateen milla

virralla, langan paksuudella tai jannitteelld haluat hitsata.

Painamalla molempia n&ppaimia yhta aikaa véhintdan viisi

sekuntia pa&see alavalikkoon, josta on mahdollista 16ytaa

seuraavat toiminnot, jotka valitaan ndppaimella E:

1 - Pistehitsausaika

Kun tdma toiminto on valittu, naytélla H on kirjain (E).
Kayttamalla toista kahdesta ndppaimesta voit valita pistehit-
saus ajan tai tydskentely ajan, 0.3 sekunnista 5 sekuntiin.
Asettamalla aika nollaksi toiminto kumoutuu. Toiminto on toi-
miva ainoastaan hitsauksen aikana.

2 - Jaksohitsaus toiminnon taukoaika

Kun t&ma toiminto on valittu, naytélld H on kirjain (F).
Kéayttamalla toista kahdesta ndppéimesté voit valita tauko
ajan hitsaus jaksojen valilla,

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

3 - Jalkilanka

Kun tdma toiminto on valittu, naytélla H on kirjain (b).
Kayttamalla toista kahdesta nappéaimesta voit valita jalkilan-
gan sy6ttédmisajan pituuden, kuinka kauan lankaa syotetaan
polttimesta, polttimenkytkimen vapauttamisen jalkeen.
Jélkilangan sy6ton aika voidaan valita 10 millisekunnista 400
millisekuntiin.

4 - Lahestymisnopeudensaaté (nopeus)

Kun tdma toiminto on valittu, naytélld H on kirjain (A).
Muuttaaksesi langansyéttdnopeutta yhdelld asetuksella;
tdma nopeus on toiminnassa sen ajan joka on saédetty l1&he-
stymisnopeuden ajan kestoksi. Nopeus voidaan saataa
kayttamalla kahta ndppéinta N ja O, 10%:sta 150%:in hit-
sausnopeudesta. Tdma toiminto yhdessé 1&hestymisnopeu-
den s&adon (aika) kanssa helpottaa valokaaren syttymista.

5 - Lahestymisnopeudensaato (aika)

Kun tama toiminto on valittu, naytolla H on kirjain (d).
Kayttamalla nappéaimia saada aika kauanko I&hestymisno-
peus toiminto kestaa. Tama toiminto yhdessa lahestymisno-
peudensdadon (nopeus) kanssa helpottaa valokaaren sytty-
mistd. Kayttamalla ndppaimia N ja O, ldhestymisnopeus toi-
minnon kestoa voidaan saitad O:sta 1 sekuntiin.

6- Pull 2010 polttimen langansyo6ttémoottorin nopeu-
den saato

Néappéinten O ja N avulla voidaan Pull 2010 moottorin
nopeutta sdatdd -9 ja +9 valilla sdadetysté langan
syottdnopeudesta. Tama toiminto mahdollistaa parhaan
mahdollisen langansydtdn ja synkronoi keskenaan hit-
sauskoneen seké polttimen Pull 2010 langansyéttdno-
peuden.

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

7- Jalkikaasu

Kun tdma toiminto on valittu, naytéllda H on kirjain (P).
Kayttamalla nappaimia N ja O, on mahdollista sd4taa kaasun
virtausta hitsauksen jalkeen 0:sta 10 sekuntiin. T&mé& toimin-
to on erityisen kaytanndllinen hitsattaessa ruostumatonta
terasta ja alumiinia.

P - Saatonuppi

Kun kaytdssd on synergia ohjelma,
nupin taytyy osoittaa SYNERGIC -koh-
taan. Kun synergia ohjelma on valittu,
nayttd H ndyttad sdédettya virtaa.
Tama virta vastaa annettua hitsausno-
peutta. Jos haluat korjata tdméan nopeu-
den, ka&&nnd& nuppia mydtapaivaan
nostaaksesi nopeutta, vastapaivaan
laskeaksesi sitd. Muutokset langan-
sy6tté nopeudessa ndkyy naytdssa H
virran muutoksena.

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

T - Pikaliitin
Tama liitin taytyy olla kiinnitettynd punaiseen vesi-

letkuun, joka lahtee polttimesta.

U - Pikaliitin
Tama liitin taytyy olla Kiinnitettynéd siniseen vesi-

letkuun, joka lahtee polttimesta.

V -10- napainen liitin
Tahan liittimeen liitetd&n Pull 2010 polttimen
ohjausvirtaliitin.



4.2 TAKAPANELISSA OLEVAT KAYTTOKYTKIMET

JA LITTIMET

GK] Q - Liitin valikaapelin kaasuletkulle.

R- 14-napainen liitin
14-napaiselle liitinpistokkeelle

S - Liitin valikaapelin virtaliittimelle

+

5 KAYTTOKUNTOON ASENTAMINEN

Asenna hitsauspoltin koneen Euroliittimeen ( A)
Varmista, ettd langansyéttolaitteen syottopyodrat vastaa-
vat kaytettdvan langan ldpimittaa ja aseta lankakela
paikalleen.

Varmista, ettd lanka kulkee langansyé6ttdpydrien kautta.
Ennen kuin liitdt koneen sahkoverkkoon varmista, etta
litdntajannite on konekilven mukainen ja ettd koneen
litdntdjohdon pistokkeen suojamaadoitus toimii.

Laita koneeseen virta péalle

Irrota polttimesta kaasusuutin

Ruuvaa virtasuutin irti polttimesta

Paina poltinkytkinta kunnes hitsauslanka tulee ulos poltti-
mesta

Hitsauslanka voi aiheuttaa pistohaavoja.

Ala koskaan suuntaa poltinta itseési tai muita kohti kun
syo6tat hitsauslankaa sen lapi.

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

Asenna kaasusuutin polttimeen.




VEJLEDNING TIL TRADFREMFORINGSBOKSEN

VIGTIGT: LAS INSTRUKTIONSMANUALEN INDEN
BRUG AF SVEJSEAPPARATET. MANUALEN SKAL GEM-
MES OG OPBEVARES | SVEJSEAPPARATETS DRIFTS-
LEVETID PA ET STED, SOM KENDES AF SVEJSEPER-
SONALET.

DETTE APPARAT MA KUN ANVENDES TIL SVEJSNING.
LAS DET SPECIFIKKE KATALOG FOR OPLYSNINGER
OM DENNE SVEJSEMASKINES DIMENSIONER OG
VAGT.

1 SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER

BUESVEJSNING OG -SKARING KAN UDGYRE EN SUND-
HEDSRISIKO FOR 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 forarsage dedsfald

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

- Berer ikke de strgmfarende 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.

RAG OG GASSER - kan udgere en sundhedsrisiko
- Hold ansigtet bort fra regen.

. Udfer svejsningen pa steder med tilstraskkelig
udluftning og anvend udsugningsapparater i omra-

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

STRALER FRA BUEN - kan forérsage gjenskader og for-
braending af huden
- Beskyt gjnene ved hjeelp af svejseskaerme, der er
A forsynede med glas med filter, og beer passende
arbejdstg;.
- Beskyt de ovrige personer i omradet ved at opstille pas-
sende afskaermninger eller forhaeng.

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

STAJ
Apparatets stojniveau 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 gaeldende lovgivning.

PACE-MAKER

- De magnetiske felter, der opstér som folge af den hgje
strom, kan pavirke funktionen i en pace-maker. Personer,
som beerer pace-maker, skal derfor rette henvendelse til
laegen inden pabegyndelse af buesvejsning, skeaering, flam-
mehevling eller punktsvejsning.

30

EKSPLOSIONER
- Svejs aldrig i naerheden af beholdere, som er under
tryk, eller i naerheden af eksplosivt stov, gas eller
—= dampe. Veer forsigtig i forbindelse med handtering af

gasflaskerne og trykregulatorerne, som anvendes i forbin-
delse med svejsning.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Dette apparat er konstrueret i overensstemmelse med angivel-
serne i den harmoniserede norm IEC 60974-10. Apparatet m&
kun anvendes til professionel brug i industriel sam-
menhang. Der kan vaere vanskeligheder forbundet med
fastsaettelse af den elektromagnetiske kompatibilitet,
safremt apparatet ikke anvendes i industriel sam-
menhaeng.

TRONISK UDSTYR

Bortskaf ikke de elektriske apparater sammen
med det normale affald!

Ved skrotning skal de elektriske apparater indsamles
seerskilt 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-

TILFZALDE AF FUNKTIONSFORSTYRRELSER SKAL DER
RETTES HENVENDELSE TIL KVALIFICERET PERSONALE.

2 GENEREL BESKRIVELSE
2.1 SPECIFIKATIONER

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

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

3 INSTALLERING

e Maskinen skal installeres af kvalificeret personale.

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

3.1 PLACERING

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

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

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




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

4 BESKRIVELSE AF BETJENINGSORGANER

4.1 BETJENINGSENHEDER PA APPARATETS
FRONTPANEL
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A - Gron lysdiode

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

B - Gron lysdiode

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

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

C - Gron lysdiode

_Viser at svejsemaskinen er indstillet pa
automatisk funktionsméade med 4 trin.

Nar lysdioden er slukket, er svejsemaskinen indstillet pa

manuel funktionsmade med 2 trin. Ved hjeelp af veelgeta-

sterne N og O kan man indstille pa den manuelle eller

den automatiske funktionsmade; pa display H vises tek-

sten 2t ved den manuelle funktion med 2 trin, og teksten

4t ved den automatiske funktion med 4 trin.
Hvis svejsemaskinen er indstillet pd den manuelle funkti-

onsmade med 2 trin, begynder svejsningen, ndr man
trykker pa aftreekkeren, og svejsningen afbrydes, nar
man slipper aftrackkeren.

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

D - Gron lysdiode. Test af tradfremforing

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

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

E - Velgetast

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

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

Teendes nar termostaten, sikkerhedsknap-
_pen eller koleveeskeanleegget afbryder svej-

semaskinens funktion.

G - Centraltilslutning
Her tilsluttes svejsepistolen.

H - Display

¢ Nar maskinen teendes, viser displayet et
kort gjeblik bogstavet F med et tal ved
siden af, der identificerer Firmware-versio-
nen, og derefter bogstavet P med et tal, der identificerer
det svejseprogram man anvender.

e VVed brug af det manuelle program 00, viser displayet -
inden svejsning - tradhastigheden udtrykt i meter i minuttet,
og under svejsningen vises strammen eller spaendingen.

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

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

¢ For svejsning viser instrumentet folgende i undermenuen:
punkttiden, pausetiden, tiden for burn-back, tilneermelses-
hastigheden, tiden for efter-gas, tilnsermelsestiden, den
manuelle (2t) eller automatiske (4T) svejsemetode, samt
meter i minuttet for tradfremferingsfunktionen, funktionen
for hastighed indstillet pa4 motoren for PULL 2010.

L



I - Gron lysdiode
Tilkendegiver, at veerdien vist pa displayet
A er en speending.

L - Gron lysdiode

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

M - Gron lysdiode

0 Tilkendegiver, at veerdien vist pé displayet

H Al er en strom.

N og O - Taster.
IT IT Nar lysdioden A er teendt, viser display H

strom- eller speendingsveerdierne valgt

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

1 - Punkttid

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

2 - Pausetid for den intermitterende funktion

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

3 - Burn-back

Ved valg af denne funktion, viser display H bogstavet
(b). Ved hjeelp af en af de 2 taster kan man indstille den
tidsperiode, hvor traden kommer ud fra svejsepistolen,
efter at operateren har sluppet tasten. Denne periode
kan indstilles pa mellem 10 og 400 millisekunder.

4 - Tilnaermelse (hastighed)

Ved valg af denne funktion, viser display H bogstavet (A).
Funktionen sendrer traddhastigheden i forhold til den ind-
stillede veerdi, og denne hastighed fortsaetter med at
veere aktiv i det tidsrum, der er indstillet i tilneermelses-
funktionen (tid).

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

5 - Tilnaermelse (tid)

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

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

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

5 - Efter-gas

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

P - Indstillingsknap

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

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

T - Hane med lynkobling
Her skal det rade vandrer, der kommer fra svej-

sepistolen, tilsluttes.

U - Hane med lynkobling
Her skal det bla vandrar, der kommer fra svejse-

pistolen, tilsluttes.




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

4.2 BETJENINGSENHEDER PA TRADFREMFQ-
RINGSBOKSENS BAGPANEL

Q - Gasslange-tilslutning.

GK] Hvor mellemkablets gasslange skal tilslut-

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

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

5 IDRIFTSATTELSE

Tilslut svejsemaskinen til centraltilslutningen (A).
Kontrollér at trddens diameter stemmer overens med den
diameter, der er angivet pa rullen, og montér trddspolen.
Serg for at svejsetraden lgber i rullens rille.

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

Teend for stremkilden.

Treek svejsepistolens gasdyse af.

Skru den stremfgrende dyse ud.

Tryk pa svejsemaskinens trykknap og slip den farst, nar
traden kommer ud.

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

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

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

Montér gasdysen pa svejsepistolen.




GEBRUIKSAANWIJZINGEN VOOR DE DRAADAANVOERUNIT

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

VOOR DE AFMETINGEN EN HET GEWICHT VAN DIT
LASAPPARAAT, ZIE DE DESBETREFFENDE CATALO-
GUS.

1 VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN

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

ELEKTRISCHE SCHOK - Kan dodelijk zijn.

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

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

DAMPEN EN GASSEN - Kunnen schadelijk zijn voor uw

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

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

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

GEVAAR VOOR BRAND EN BRANDWONDEN
- Vonken (spatten) kunnen brand en brandwonden
A 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 ver-
plichte voorzorgsmaatregelen te treffen.

PACEMAKERS

- De magnetische velden die worden opgewekt door de
hoge stroom kunnen de werking van pacemakers beinvioe-
den. Dragers van vitale elektronische apparaten (pacema-
kers) dienen hun arts te raadplegen alvorens vlambooglas-,
shij-, guts- of puntlaswerkzaamheden uit te voeren.
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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 las-

werkzaamheden 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 en mag uitsluitend worden gebruikt voor
professionele doeleinden in een industriéle omgeving.
Het garanderen van elektromagnetische 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

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

3 INSTALLATIE

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

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

3.1 PLAATSING
Haal de draadaanvoer unit uit de verpakking en zet hem op

het lasapparaat. Maak hierbij gebruik van de draaiconsole
van kunststof die bij de draadaanvoer unit geleverd wordt.




Eerst moet de gebruiker het artikel kiezen dat hij wilt gebrui-
ken.

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

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

4 BESCHRIJVING BEDIENINGEN

4.1 BEDIENINGSELEMENTEN OP HET VOORPA
NEEL VAN DE MACHINE.

-z T
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A- Groene LED.

Geeft aan dat het display H de stroom- of
_spanningswaarde toont die is gemeten tij-
dens het lassen. Om een van beide waarden weer te

geven op het display, drukt u gewoon op een van de
twee keuzetoetsen N of O.

B- Groene LED.

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

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

C- Groene LED.

Geeft aan dat het lasapparaat zich in de
_automatische 4-taktmodus bevindt.
Wanneer de LED niet brandt, staat het lasapparaat in de
handmatige 2-taktmodus. Gebruik de keuzetoetsen N
en O om de handmatige of de automatische modus te
kiezen. Display H toont de aanduiding 2t wanneer het
apparaat in de handmatige 2-taktmodus staat of 4t wan-
neer het in de automatische 4-taktmodus staat.

Als het lasapparaat in de handmatige 2-taktmodus
staat, begint het lassen wanneer de schakelaar wordt
ingedrukt, en stopt het lassen wanneer de schakelaar
wordt losgelaten.

Als het lasapparaat in de automatische 4-taktmodus
staat, begint u te lassen door de toortsschakelaar in te
drukken;

u kunt de schakelaar loslaten zodra het lassen is begon-
nen. Druk de schakelaar nogmaals in en laat hem los
om te stoppen met lassen. Deze instelling is geschikt
voor langdurig lassen en vermijdt dat de lasser moe
wordt door het ingedrukt houden van de toortsschakelaar.

D - Groene LED van draadaanvoertest.

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

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

E - Keuzetoets.

Druk op deze toets om achtereenvolgens
-de LED’s B, C en D te doen branden.
In het submenu dat wordt opgeroepen met

de toetsen N en O kunt u de volgende functies kiezen:
proplassen (E), pauzetijd (F), terugbrandtijd, Soft Start-
snelheid, gasnastroomtijd en Soft Start-tijd.

F- Gele LED.

Licht op wanneer de thermische beveiliging
_of de noodknop of de koelunit de werking
van het lasapparaat onderbreekt.

G - Centraalstekker.

l Hierop wordt de lastoorts aangesloten.

H - Display.

e Wanneer het apparaat wordt ingescha-
@ keld, toont het display eerst gedurende
enkele seconden de letter F samen met

een nummer om de Firmware-versie aan te geven.
Vervolgens wordt de letter P samen met een nummer
getoond. Dit is het gebruikte lasprogramma.

e Wanneer u het handmatige programma 00 gebruikt,
toont het display vooér het lassen de draadsnelheid in
meter per minuut; tijdens het lassen toont het de las-




stroom of de lasspanning.

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

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

* \/6or het lassen toont het apparaat het volgende in het
submenu: de proplastijd, de pauzetijd, de terugbrandtijd,
de Soft Start-snelheid, de gasnastroomtijd, de Soft
Start-tijd, de handmatige 2-takt (2T) of automatische 4-
takt (4T) lasmodus, de draadsnelheid in meter per
minuut en het ingestelde motortoerental van de PULL
2010.

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

AN +® - waarde toont.

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

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

* +H 'Hm

N en O - toetsen.
Wanneer LED A brandt, toont display H
IT | de lasstroom- of lasspanningswaarden
die zijn gekozen met de toetsen.

Wanneer LED B brandt, toont display H het nummer van
het programma dat is gekozen met de toetsen. Wanneer
de keuze is voltooid, blijven de LED en het display 5
seconden lang branden
Wanneer LED C brandt, geeft display H aan of het
apparaat in de handmatige 2-takt modus (2T) of de
automatische 4-takt modus (4T) staat. De modus kan
worden gekozen met de toetsen. Wanneer de keuze is
voltooid, blijven de LED en het display 5 seconden lang
branden.
Met de 2 keuzeschakelaars R en S kunt u in elk syner-
gisch programma wisselen tussen de LED’s I, L, M; dis-
play H toont dan afwisselend de lasstroom, de aanbevo-
len dikte en de lasspanning. Deze functie is nuttig om
vooraf te weten met welke lasstroom, lasspanning of
dikte u wilt lassen.
Wanneer de 2 toetsen tegelijk worden ingedrukt gedu-
rende ten minste 5 seconden, verschijnt het submenu,

waarin de volgende functies kunnen worden gekozen
met de toets E:

G

1 - Proplastijd.

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

2 - Pauzetijd van de proplasfunctie.

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

3 - Terugbrandtijd.

Wanneer deze functie wordt gekozen, toont display H
de letter (b). Met een van de 2 toetsen kunt u instellen
gedurende welke tijd de lasdraad verder wordt doorge-
voerd uit de lastoorts nadat de gebruiker de schakelaar
heeft losgelaten. Deze tijd varieert van 10 tot 400 millise-
conden.

4 - Soft Start (snelheid).

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

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

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

6 - Soft Start (tijd).

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

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

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

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

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

5 - Gasnastroomtijd.

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

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

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



P- Instelknop.

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

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

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

Display H toont het aantal meter per minuut.

T - Snelkoppeling.
Sluit op deze koppeling de rode koelwaterslang
van de lastoorts aan.
U - Snelkoppeling.
Sluit op deze koppeling de blauwe koelwater-
slang van de lastoorts aan.

V - 10-pens connector.

Deze connector moet worden aangesloten
op de 10-pens mannetjeskoppeling van de
Pull 2010-toorts.

4.2 BEDIENINGEN OP HET ACHTERPANEEL VAN
DE UNIT

Q- Aansluiting gasslang.

GK] Hierop moet de gasleiding gasslang van de

tussenkabel worden aangesloten.
R - 14-polige connector.

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

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

5 INWERKINGSTELLING

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

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

Schakel de stroombron in.

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

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

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

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

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

Monteer het conische gasmondstuk.




BRUKSANVISNING FOR TRADMATARVAGN

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

BETRAFFANDE SVETSENS MATT OCH VIKT, SE SPECIFIK
KATALOG.

1 FORSIKTIGHETSATGARDER

BAGSVETSNINGEN OCH -SKARNINGEN KAN UTGORA
EN FARA FOR DIG OCH ANDRA PERSONER. Anvandaren
maste darfor informeras om de risker som uppstar pa grund
av svetsarbetena. Se sammanfattningen nedan. For mer
detaljerad information, 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 fér hélsan
- Hall huvudet borta fran roken.
- Se till att det finns tillracklig ventilation vid arbetet
undvika gasférekomst i arbetszonen.

>

och anvand uppsugningssystem i bagzonen for att

STRALAR FRAN BAGEN - Kan skada &gonen och brinna

- Skydda 6gonen med svetsmasker som ar forsedda
med filtrerande linser och bar [ampliga klader.

- Skydda andra personer med lampliga skarmar eller
férhangen.

>
C
o
@
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RISK FOR BRAND OCH BRANNSKADOR

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

[>

BULLER

Denna utrustning alstrar inte buller som &verskrider
80 dB. Plasmaskarningen/svetsningen kan alstra
bullernivaer éver denna gréns. Anvandarna ska dar-
for vidta de forsiktighetsatgarder som foreskrivs av gallande
lagstiftning.

>

PACEMAKER

- De magnetfalt som uppstér pa grund av hogstréom kan
paverka pacemakerfunktionen. Bérare av livsuppehallande
elektroniska apparater (pacemaker) ska konsultera en ldkare
innan de gar i nérheten av bagsvetsnings-, bagskarnings-,
bagmejslings- eller punktsvetsningsarbeten.

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

Denna utrustning ar konstruerad i éverensstdmmelse med
foreskrifterna i harmoniserad standard IEC 60974-10 och far
endast anvandas for professionellt bruk i en industri-
milj6. Det kan i sjalva verket vara svart att garantera den
elektromagnetiska kompatibiliteten i en annan miljé an
en industrimiljé.

SKA 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 dverensstdmmelse med landets géallande
lagstiftning, ska elektriska produkter vid slutet av sitt liv
samlas in separat och ldmnas till en atervinningscentral.
Du ska i egenskap av &agare till produkterna informera
dig om godkénda atervinningssystem via narmaste ater-
férsaljare. Hjalp till att varna om miljon och manniskors
hélsa genom att tillampa detta EU-direktiv!

Ef KASSERING AV ELEKTRISKA OCH ELEKTRONI-

KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVEN-
TUELL DRIFTSTORNING.

2 ALLMAN BESKRIVNING

SPECIFIKATIONER

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

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

3 INSTALLATION

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

¢ Alla anslutningar maste utforas i enlighet med géllande
normer och med full respekt fér olycksférebyggande
lagar

3.1 UPPSTALLNING

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

Under den férsta starten ska operatéren valja énskat till-
behor for svetsen.

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

P& trddmatarvagnens display H visas tre blinkande
streck. For att vélja 6nskat tilloehor ska du trycka péa
knappen N eller O s& att svetsens tillbehor visas.

4 BESKRIVNING AV KONTROLLER
4.1 KONTROLLER PA MASKINENS FRONTPANEL

A - Gron lysdiod

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

B - Gron lysdiod

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

For information om vilken diameter, typ av trdd och gas

som motsvarar det visade programnumret, se anvisning-

en pa den rorliga sidopanelen. Indikeringen pa displayen
H féregés alltid av bokstaven P.

C - Gron lysdiod
| ndikerar att svetsen ar installd p& automa-
_ tisk fyrtaktsfunktion.
Nar lysdioden ar slackt ar svetsen instélld pa manuell
tvataktsfunktion. Anvand valjarknapparna N och O for
att valja manuell eller automatisk funktion. P4 displayen
H visas texten 2t under den manuella tvataktsfunktionen
och texten 4t under den automatiska fyrtaktsfunktionen.
Om svetsen &r installd pa manuell tvataktsfunktion bor-
jar svetsningen nar knappen trycks ned och avbryts néar
knappen slapps upp.
Om svetsen &r installd pa automatisk fyrtaktsfunktion
borjar svetsningen nér brannarens knapp trycks ned.
Slapp upp knappen nar svetsarbetet har pabdrjats. For
att avbryta svetsningen ar det nédvandigt att trycka ned
och ater slappa upp knappen. Denna funktion &r avsedd
for langre svetsningsarbeten sa att inte operatoren trot-
tas ut av att hélla brannarens knapp nedtryckt.

D - Gron lysdiod (trddmatningstest)

Indikerar att trddmatningsfunktionen ar akti-
_Verad. Tryck pé slangpaketets knapp for att
mata ut trdden och reglera utmatningshastigheten med
potentiometern P om du anvander slangpaketet Push-
Pull. Utmatningshastigheten regleras med knapparna
UPP och NED p4 slangpaketets handtag. Displayen H

visar utmatningshastigheten i meter/minut nar lysdioden
ar tand.

E - Valjarknapp

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

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

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

G - Centraladapter

.Till denna ska slangpaketet anslutas.

H - Display

. e Nar maskinen startar visar displayen
@ (under nagra sekunder) bokstaven F som
féljs av ett nummer som identifierar pro-

gramvaruversionen. Dérefter visas bokstaven P som
féljs av ett nummer som identifierar det aktuella
svetsprogrammet.

e Nar det manuella programmet 00 anvands visar
displayen svetstrddens hastighet i meter/minut fére
svetsningen och strém- eller sp&nningsvardet under
svetsningen.

¢ Vid anvandning av ett synergiprogram visas det lagra-
de strédm- eller spanningsvérdet eller den rekommende-
rade tjockleken. Under svetsningen visas stréom- eller
spéanningsvarden som uppmats vid svetsning.

e Nar lysdioden C valjs, visar displayen manuell (2t) eller
automatisk (4t) funktion. Nar lysdioden D véljs, visar
displayen meter/minut.

® Fdre svetsningen, nér du ar i undermenyn, visar
displayen punktsvetsningstiden, paustiden, burn-back-
tiden, mjukstartshastigheten, eftergastiden, mjukstartsti-
den, manuell (2t) eller automatisk (4t) funktion, tradmat-
ningsfunktionen i meter/minut och funktion for instélld
hastighet pa motorn f6r PULL 2003.

I - Gron lysdiod
Indikerar att displayen visar ett span-
ningsvarde.
L - Gron lysdiod
m Indikerar att displayen visar den rekom-
menderade tjockleken.

M - Gron lysdiod



g Ig:hkerar att displayen visar ett stromvar-

N och O - Knappar
Né&r lysdioden A &r t&nd visar displayen H
IT IT de strém- eller spanningsvéarden som har
valts med knapparna.

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

1 - Punktsvetsningstid

Displayen H visar bokstaven E nér denna funktion valjs.
Med en av de tva knapparna gér det att reglera punkts-
vetsnings- eller bearbetningstiden som kan variera mel-
lan 0,3 - 5 sekunder. Om tiden sétts till 0 ar funktionen
deaktiverad. Funktionen ar endast aktiverad om svets-
ning pagar.

2 - Paustid for pulssvetsning

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

3 - Burn-back

Displayen H visar bokstaven b ndr denna funktion valjs.
Med en av de tva knapparna gar det att reglera tiden for
hur lange svetstraden matas ut fran slangpaketet efter
det att anvandaren har sléappt upp knappen. Denna tid
kan regleras fran 10 till 400 millisekunder.

4 - Mjukstart (hastighet)

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

Med hjalp av de tva knapparna N och O kan starthastig-
heten andras mellan min. 10 % och max. 150 % av den
installda svetshastigheten. Denna funktion tillsammans
med mjukstartsfunktionen (tid) anvénds for att férbattra
bagens tandning.

6 - Mjukstart (tid)

Displayen H visar bokstaven d nar denna funktion véljs.
Funktionen reglerar aktiveringstiden for mjukstartshas-
tigheten. Denna funktion tillsammans med mjukstarts-
funktionen (hastighet) anvands for att forbéttra bagens
tandning.

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

7- Instélld hastighet pa motorn fér PULL 2010

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

Vardet pa displayen Hféregas av bokstaven H.

5 - Eftergas

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

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

P - Regleringsvred

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

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

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

Nar programmet 00 (manuell) anvands varierar svetstra-
dens hastighet mellan 0 och 20 meter/minut.

Displayen H visar meter/minut.

T - Kran med snabbkoppling

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

Det bla vattenroret fran slangpaketet ska anslu-
tas till denna koppling.

V - 10-poligt kontaktdon

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




4.2 KONTROLLER PA VAGNENS BAKRE PANEL
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Q - Anslutning for gasslang.

Forlangningsslangen for gas ska kopplas till
GK] @ denna anslutning.

R - 14-poligt kontaktdon.
- W Till detta kontaktdon ska férldngningsslad-
dens 14-poliga hankontakt anslutas.

S - Uttag.

Till detta uttag ansluts félangningsslad-
dens l6sa effektkontakt (+-pol).

5 IGANGSATTNING

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

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

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

Tryck pé knappen péa svetspistolen och slapp upp den
forst nér traden kommer ut.

Varning!! Svetstrdden kan fororsaka skarskador.

Rikta aldrig svetspistolen mot kroppsdelar vid montering
av svetstraden.

Skruva tillbaka kontaktmunstycket och férsékra dig om
att halets diameter motsvarar diametern pa den anvéanda
traden.

Stick in det konformade gasmunstycket fér svetsning.




OAHI'OZ XPHZEQY MONAAAY TPOPOAOZIAZ ZYPMATOZ

2HMANTIKO: TIPIN ©EXETE XE AEITOYPI'TA THN
2Y2KEYH AIABAZTE TO TIAPON EI'XEIPIAIO KAI
AIATHPEIXTE TO I'A OAH TH AIAPKEIA THs ZQHs
THs >2Y2ZKEYHs 2E XQPO TIOY NA EINAI I'NQXTO
2TOYs ENAIAPEPOMENOTs.

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

I'TA TIs AIAXTAZEIs KAI TO BAPOs AYTOYT TOY
2YT'KOAAHTH, XYMBOYAEYTEITE TON EIAIKO
KATAAOI'O.

1 TIPO®YAAZEEls AZPAAEIAs

H 2YTKOAAHXH KAI TO KO¥IMO ME TOZO MIIO-
POYN NA ATIOTEAEXOYN AITIEs KINATNOY I'TA 2As
KAI TTA TPITOYs, y. auté o xpnoTns mpémeL va elvat
EKTIALBEVPEVOS WS TTPOS TOUS KLYBUVOUS TTOU TPOoépxovTaL
amd TLS €VEPYELES OUYKOMINONS KAl Tou  avadépovTat
OUVOTITIKA TapakdTw. [ta mo akplPBels  mAnpodoples
{nteloTe TO €yxelpldlo pe kwdka 3.300.758

HAEKTPOITAH=IA - Kivdwos Oavdrtov.
: EykaTaoTeloTe TN OUOKEUN KAl €KTENECTE TN
A velwon NS OUUPWYd HE TOUS LOXUOVTES KAVOVL™
opovs.
My ayyllete Ta niekTplkd pépn UTO TAON N TA MAEK™
TPOSLA e yuurd Séppa, PBpeypéva ydvTia 1y polxa.
. AmopovwbelTe amd TN yn 1 amd TO KOUWATL TOU TPéE
TEL VA OUYKONOETE.
: BeBatwbelte va elvat aocpalis n 6éon epyactlas oas.

KATINOI KAI AEPIA - Mmopolv va mpokaléoouvr {nuLés
otnv vyela.
¢ AtamnpelTe To kepdM éEw amd Tous aTpOUS.
5 ExTeleiTe Ty €pyacla oas pe KATAANANNO aepL
OO KAl  XPNOLLOTOLELTE  avappodnTHPES OTNY

meploxy Tov TOHEOU yia va amodeUyeTAL T Tapousia
aepltwv oTO XWpo €pyaclas.

AKTINEs TOY TOZOY - Mmopolv va TANywoouv Td pd-
TLa Kat va kddouw TO Séppa.
. TlpooTaTelbeTe Ta PATLA pPE €LBLKES [LAOKES yLd
TN oUYKONINoT Tou va éxouy ¢akols GLATpapt-
OHATOS KAl TO OWOHA HE KATANNAN evdupaota.

¢ TlpooTaTeeTe TplTa MPOHOCOTA XPNOLLOTOLOVTAS KATAN
ANAA SLAXWPLOTLKA TOLXWILATA 1) KOUPTLVES.

KINAYNOs IIYPKAI'TAs KAl ET'KAYMATQN

¢ Ou omifes (mTolAés) pmopoly va TPOKANEGOUY
TUPKAYLES 1 va kdowr To OSéppa. I

©autd BeBawwbelte 6TL Sev umdpyow ylpw €l

ONEKTA UNKA KdL XPNOLUOTOLELTE KATANNNATY TPOCTATEY
TIKY evdupaotia.

©0PYBOs
Avum) kabeaut) 1 ouokeun dev mapdyel BoplBous Tou
va umepBatvour Ta 80 8B. H 8iadikacia koipaTos
TAOUATOS/TUYKONNOTS  UTTopel  va. Tapdyel  Ouws

BoplBovs mépar autol Tou oplov. It autd oL xprioTes Tpémel
va AapBavovr Ta mpoRhemoueva amd To NOUo PéTpa.

BHMATOAOTEs

¢ Ta payvnTikd medla mouv mpoépxovTat amd wmhd pel-
paTa pmopolv va mapepBaivovr pe TN Aettouvpyla Twy
BnuaTtodoTwr. Ot ¢opels MAEKTPLKWY OUOKEVWY (WTLIKAS

onuactas (BnpatodoTes) Ba mpémel va cupPouleuTolr Tov
LaTpd TPV TPOCEYYLOOUY TO XWPO OTOU EKTENOUVTAL OL
evépyetes ToEoelBols  ouykONMOTS, kodlpaTos, Apapl-
OUATOS 1) OUYKOANNONS o€ omueia.

EKPH=EIs
© MnU ekTeNeLTE OUYKOANOELS KOVTAd o€ Boxela
vTr(’) mleon 1M o0€ Tapousla EKPNKTLKWY OKOVMV,
== cplov 1) atpdv. Xewplleote pe mpoooxh Tis dLd-

\es kAL Tous pubuLoTés Tleoms Tou  XpnoLpomToLolvTaL
KATA TLS €VEPYELES TUYKOANOTNS.

HAEKTPOMAI'NHTIKH 2YMBATOTHTA

AuTi] 1 ouokev €lval KaTAOKELAOWEVT OULdwrA e TLS
€VvdelEels TOU TeEPLEXOVTAL OTOV €EVAPUOVIOPEVO  KAVOVL-
opd IEC 60974-10 kaL mpémel va xpnoigomorelTar pévo
YLO ETAYYEALATLKOUS OKOTOUS KL O€ PBLOpnXavikd mept-
BaMov. Ba pmopoloav, mpdyuaTt, va umdpxouv SUCKOAL-
‘es oY €EacPpdAon TS MAEKTPORAYYNTLKNS GuUBaTOHTN
Tas O€ TepLBdNov BuadopeTikd am ekelvo s Propnxa-
vias.

2YZKEYON
Mnv TTeTdTE TIG NAEKTPIKEG OUOKEUEG Padi hE Ta

H ) cavovikd ammoBAnTal! Zopewva ye Tnv Eupwtraikni
Odnyia 2002/96/CE mavw oTa atrépANTA TWV NAEKTPIKWV
KAl NAEKTPOVIKWY CUOKEUWYV KOl TNV OXETIKA EQAPUOYN
NG Péoa oTa TTAaiola TNG IoxUoucag €BVIKAG
vopoBeaiag, ol TTPOG TTETAYHA NAEKTPIKEG CUOKEUEG
TIPETTEI VA GUAAEYOVTAI EEXWPIOTA KAl VO PETAPEPOVTAIl O
Mia govada avakUKAwaong atroBARTWY OIKOAOYIKA
atroTeAEOPATIKY. O I1IBI0KTATNG TNG NAEKTPIKNAG CUOKEUNG
TIPETTEl VA evNUEPWOET TTAVW OTa EYKEKPIMEVA CUOTHHATA
emeéepyaoiog amoBARTwY atTd TOV TOTTIKO avTITIPOOWTTO
pog. E@apudlovrag auth Tnv Eupwrtraikr Odnyia Ba
KaAutepeUoel To TTEPIBAAAOV Kal N avBpwTTivn uyeial!

EfAIAAYZH HAEKTPIKON KAI HAEKTPONIKQN

2E TEPIITQXH KAKHs AEITOYPI'TAs ZHTEIZTE TH
2YMITAPAZTAZH ETAIKEYMENOY TTPOZQITIKOTY.

2 T'ENIKH TIEPITPA®H

2.1 OAHI'IEX

Avtd To eyxelp(dio ouvvTdxbnke yia TNV ekmaldev-
Oon TOU TPOOWTLKOU Tou €lval appodio yia Tnv
€yKkaTdoTaon, TNV AetTouvpyld KAl TNV OUVTHPNON
TNS OUOKEUNS OUYKONANONS.

OmoradfmoTe evBexdpevn SiapapTupla yLa ambAELeS
N ¢Oopés mpémeL va ylvetalL amd ToVv ayopaoTy
oTov peTadopéa. Kdbe ¢opd mov {nTdTe MAnpodo-
ples OxeTlkd pe Tnr ovokevr, mTapakaleloTe va
avapépeTe To €(8os kaL Tov apLiud pnTpdov.

3 ETKATAXTA>H

e H eykatdoTaon Tmpémel va ekTeAe(Tar amod
€ELOLKEVPEVO TPOTWTLKO.

® OAES OL OUVOEOELS TPETEL VA €KTENOUVTAL CURPW:
Vo [LE TOUS LOXVOVTES KAVOVLOWOUS KAl TNnpdvTas
TApws TN vopobBeola mou mpoBAéTeETAL Yyia TNV

amoduyn aATUXNHATLV.

3.1 TOTIOBETHZH

AdaipéoTe Tn povdda Tpododocolas amd TN CUOKEUA™
ola kat TomobeTOTE TNV TMdvw OTN  OUCKEULY
OUYKOANNONS XPNOLLOTOLOVTAS TNV Tpounbevdpevn
TePLOTPePOeEYT Bdon amd TAACTIKS UALKO.




Katd To mpWTo dvappa, o XeELPLOTHS TPETEL Vv
StalNéEel Tov kwdLKS TOU GUYKOANNTT) Tou BéAeL va
XPNOLLOTOLOEL.

Adol ouvdéoaTte TN YEVVNTPLA OTO KAPOTOL HETW
NS oUvdeomns, WUTopelTe va avdfeTe To pnxdvnud.
2ty 08évn H Touv kapoTolov Tpododoolas cUppa-
T0S €epdavilovtar 3 avaBooBnréueves ypaupés, yia
va ouvex(oeTe TNV e€mAOYN apkel va TLEoeETE €va
amé Ta 2 waikTtpa N 1 O yia va epdaviceTe Tov
KOOLKGO TOU OUYKOANNTY Tou O€NeTe va XPNOLUO™
TOLTOETE.

4. TIEPITPA®H XEIPIZMON
4.1 METQIIIKOI XEIPIZMOI THs MHXANHs
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A - ATXNIA mpdowvov XpopaTos.

mupatver 6tL 1 ofovm H epdavider ™ Tun
_pel’)ua'rog Y Tdons Tou HeTpLolVTAL 0T
ovykOMnon. Ta va epdavicete pia amd Tis Svo TLués

apkel va méoeTe éva amd Ta Svo TANKTpa e€mioyns N
kat O.

B - AYXNIA mpdowvov xpdpaTos.

2mpatver 6tu  oBovn H epdavider Tov apt
_Qué TOU  XPNOLLOTOLOUIEVOL  TTPOYPAUILATOS .
[Nla va yvoploeTe o€ TUL OLapeTpo, TUTO CUPLATOS Kal
aeplov avtioTolxel o aplBuds epdavilopévov TmpoypdpL
HaToS, apKel va OUPPOUNEUTELTE TNV odnyla Tou ava-
YpAdeTAL OTO €0WTEPLKO TOU TAEUPLKOD KLvNTOU HEPOUS.
H évdelén oty 0bévn H mponyeitar mdvta ambd To ypdp-
pa P.

C - AYXNIA mpdowouv xpdpaTos.

_Znua’wet OTL O OUYKOMINTNS €lval o€ auTd-
pHaTo Tpomo 4 xpovwu.

Otav n AYXNIA €elvat ofnot) o ouykoAnNTAS €elvar oe
xetpokivnTo Tpomo 2 xpovwv. EvepywvTas oTa TAKTPA
emhoyns N kat O  emMéyeTar o xelpokivnTos TpoHTOS,
omv obévn H ce avtioTouxla pe Tn xetpokivntn et
Tovpyla 2 xpdvwr epdavideTar n évdelén 21, oTov auTd-
pato Tpdmo 4 xpovwv epdavileTar n évdelén 4T.

Av o ouvykoMnTs €lval oe xelpokivnTo TpoTo 2 XpoOvwLY,
apxtler mn ovykOANnon otar méleTal TO TAAKTPO Kdl
SlakoTTeETAL OTAV aTeNeUDepUveTAL.

Av o ouykoMnNTAS €lvatr o€ auvtopato TpoTo 4 Xpdrwv,
yia va apxioel n ouykOANANOT TECTE TO TANKTPO TOLWL”
moas. Adol Eekiwioel n Siadikacia, To MNAKTPO pmopPEl
va ame eufepwbel.

[ta va BlakoPeTe TN OUYKONANOT TLECOTE KAl OTEAEU
BepwioTe mAN. AvTés o TpoTos elvar kaTdMnhos  yLa
OUYKONNACELS pakpds Stapketas, 6mov 1) Tleon Tdvw OTO
TAAKTPO TOLUTLOAS WTTOPEL VA KOUPAOEL TO XELPLOTN,

D - AYXNIA mpdowov xpopaTtos. TeoT mpoxwpLaTos
olppaTos.

Aelxver OTL 1 AeLToupyla TPOXWPNLATOS
_obpua‘rog elvar evepyn, yiwa va Byel 1o olp-
pa apkel va TLECETE TO TAAKTPO TOLUTLOAS KAl va pud-
ploete ™ TaximTa €E680ov pe To moTevaloueTpo P, av
xpnotpototelte v Towmida  ITvonTIua\, n TaxiTTa
€E6dou pubpileTal pe Ta TAAKTpA uTSowy Tou PBplokov-
TaL ot AafBh s Blas Towmidas. H ofévn H, éTav n
AYXNIA elvar avappévn, epdavider v TaxdmmTa €E6-
Sov o€ péTpa avd AeTTO.

E - TIMkTpo emMoyfs.

TTiéCovTas avtd TO TNKTPO avdBow dLado
-XLKd ot AYXNIEX B, C, D.
OTtav BpLoképaocTe péoa o€ deuTepelov

pevol mou evepyomotelTat pe Ta mAAkTpa N kat O, emi-
Myel Tis Aelttovpyles - movtapipaTos (E), Staleimovoas
Aevtovpylas (F), BuprBaxk, TaxdmnTas mpooéyylons, peTd
aeptov Kal xpdrou TMPoCEYYLOMS.

F - AYXNIA kiTpwov xpdpatos.

_AVdBa 6Tav o BeppooTdTns N TO TANKTEO
acdareias | n povdda Pvéns StakdTTOUY TN
AeLTovpyla TOU GUYKOAANTY.

G - Kevtpwkry otlvdeon.

.E&() ouvdéeTal T TOLUTLBA OUYKONNONS.
H - O066vn.

e OTav avdBet 1 pnxavny, yia Alya Oeu
@ TeEPONeTTA, T 000V epdavilel mpWTA TO
vpdppa F owodevdpevo amd évav aplBud

mou OelyveL Tnv e€ekdoxn Tou Plppwape,
0Tn owéxela TO Ypdppa P ouvodevopevo amd évav apt
Opd mou Beixvel To TPOYpApPA CUYKONANOMS O€ XpPNom.
e XpnotpomolawTas To  xetpokivmTo mpdypappa 00
o0bévn epdaviler, mpww TN ouykdNNnom, TNV TaXOTNTA 0UP"
HATOS O€ PETPA avd AETTO €V KATA TN OUYKONON TO
pevpa M TNV TdAOM).
® XPNOLHOTOLWVTAS €Vd amd T CUVEPYLKA TPOYPALHATA,
T TN ouykdANNom, epdavilel To pebpa v Ty Tdom




TOU TPO ATOONKEVTNKAY Kal TO CUUBOVAEUOUEVO TAXOS.
Katd tn ouvykdlnon epdavidel To pebpa 1 Tnv Tdom
TOU HETPLOUVTAL OTT OUYKOANNOM.

e Otav emMyetat n Avxvia €, epdavider TO xeL
pokivnTo Tpdémo (2T) 1 avtépato (4T). OTav emMéyeTar n
Auxvia D epdavider Ta péTtpa avd AemTd.

e Jlpww ouykoANoeTE péoa OTO OeuTepelov Hevol, T
punxavn  Selyvel TO XPOVO TOVTAPLORATOS, TO XPOVO
matons, To xpovo BupvPaxk, TNV TaxOTNTA TPOTEYYLONS,
TO Xpovo WPeTA aeplov, TO Xpovo TPOGEYYLONS, TOV TPOTO
XeLpokivnmns ouykONnons (21) 1 avtépatns (4T) kar Ta
péTpa avd AemTO NS AELTOUPYLAS TPOXWPNHLATOS GUp-
patos kaboplotnke oTtov kunmpa Tou PULL 2010.

[ - AYXNIA mpdowou xpdUaTos.
2nuaiver 6TL 1 epdavilopevn otnr ofovn
TLm’] elvar pLa Tdon.
L - AYXNIA mpdowov xpwpaTos.
minpaiva OTL N epdavilouevn otnr 0bovn
TLUY €lvar To OUUPBOVAEVOUEVO TTAXOS.
M - AYXNIA mpdowou xpduaTos.
ZT]LLfI[V/GL é‘r& n éu/qbamééuevn otnv 0bbrn
TN elvar éva pelpa.
N kar O - TIMkTpa.
Otav n Auxvia A elvar avappévn n oBovn
IT IT H 8elyver Tis Twés pelpatos N Tdons
EMAEYHEVES [E TA TAKTPA.
Otav n Axvia B elvar avappévn n o8dvm H Selyver Tov
aplOpd  TPOYPAULATOS ETIAEYUEVO [E Ta TANKTPA KAL,
HETA TOo TéNos Tns emAoyns, n AYXNIA kat n ameitkd
vion oty ofovn Tapapérovy yid S SeuTepONETITA.
Otav n \uxvia C elvar avappévn n oBévn H Seixver av
eloaoTe 01O XxelpokivmTo 2T M auTOpATO TPOTO 4T TOU
emMNYoOVTAL PE Ta TAAKTPA. MeTd To TENOS TNS €TLAO
vis, N AYXNIA kat n amewkévion oty obdvn mapapé-
VouV yla 5 SeUTEPONETITA.
EvepydvTas oTovs 2 petaldkTtes R kat 8 péoa oe éva
OTTOLOONTIOTE  CUVEPYLKO TPOYpappa, méCovTas évad amod
Ta 2 TAKTpa evepyomololvTal evar\akTikd ot AYXNIEX
I, L, M kat n obévn H epdavilel eval\akTikd TO pelpa,
TO OURPBOUVNEVOUEVO TAXOS KAl TNy Tdorm. AuTh mn AeL
Toupyla €lvat xpnotun otav, mTpoAnTTikd, Oa Tpémel va
yropileTe o0 Told pevda, TAom 1 Tdxos Oéleve va
ovykoMnoeTe. TIiélovtas ouyxpovws Ta 2 TANKTPA yLa
5 SeuTepdAeTTa TOUNdXLOTOV pmaivoupe oTo SeuTepelov

pevov 6mou PBplokoude Tis akdlovbes AeLToupyles Tov
emMyovTat pe 1o TAKTpo E:

1 - Xpbdvos movtaplopaTos.

Adol emiexBel avt) m Aettovpyla m obdvn H epdavidet
To ypdppa (E). Me éva ambd Ta 2 mNKTpa WmopelTe va
pulploeTe TOo XpOVO TOVTAPLOWATOS 1) €pyacids TOU WTO"
pel va peTaB\ndel amdé 0,3 ws S5 SevTepdiemTa. Av o
xpovos pubuiletar ce 0 1 Aettouvpyla elvar amevepyo-
mounpérn. H Aettovpyla elvar evepyn pévo katd Tm
OUYKONANOT).

2 - Xpbvos matons Tns Siadelmovocas Aettoupylas.

AdboU emAexBel avth 1 Aettovpyla n o8ovn H epdaviler
To ypdppa (F). Me éva amd Ta 2 TANAKTpa WTOpELTE va
puBploeTe TO XpoOvo SlalelppaTos avdpeoda oTo €vd Kal
OTO dANO SLAOTNHA OCUYKOANNONS TOU WTOopel va HeTA
B\nbel amd 0,3 ws 5 SevTepdhemTa. Av o xpbévos pubui-

LeTar e 0, n Aettovpyla elvar amevepyormoimpévn. H Aet-
Toupyla €lval evepyry pOVo KATA TN OUYKOANNNOTM Kal av
éwatl evepyds €vas omoLOOONTOTE XPOVOS TOVTAPLOUATOS
1 epyaoias.

3 - Bupvfaxk.

Adol emhexOel avt n AetTovpyla 1 06dvm H epdavidel
To ypdppa (b). Me éva amd Ta 2 TAAKTpA WTOPELTE va
pulploeTe TO Xpovo KaTd Tov omolo To oUppa Byatvel
amd TN TOmda ouykdAMNoNns adol o XELPLOTNS aTe"
NevBépwoe To TAAKTPo. O Xxpovos auTds HeTARANETAL
amd 10 ws 400 xL\ooTd OeuTeEPONéTTOV.

4 - TIpooéyywon (taxdmnTal.

AdboU emAexbel avth 1 Aettovpyia n o6ovn H epdaviler
To ypdppa (A).

MeTaTtpémel TV Tax0TNTA OUPUATOS CO€ OXEON HE TNV
TPOGOLOPLOKEVT), AUTY] TAPAPEVEL EVEPYT) YLd XPOVO TOU
puiplleTar amé T Aettopuyla mpooéyyions (xpdvos).

H TaximTa pmopel va petaBinbel pe Tta 2 mAikTpa N
kat O amd 107 ws To moNb 150° Tns mpoodloplopérns
TaxUTNTAS OUYKOMNONS. AUTH 1 AeLToupyla, ocuvdva-
opérn pe TN Aettoupyia mpooéyyions (xpovos), xpetdle-
Tar yia va BeATidveTar n avdpreén Touv THEOUL.

5 - TIpooéyyion (xpovos).

AdboU emAexbel avth 1 Aettovpyla n o8ovn H epdaviler
To ypdppa (d).

Pubuilet To xpovo katd Tov omolo pével
TaXUTNTA TPOTEYYLONS.

Auvth M Aettovpyla, ouvduacpévn pe Tn AetTovpyla mpo
oéyylons (taxbmra), xpeltdleTar yia va BeATLdveETAl M
avddreén Touv THEOUL.

Me Ta 2 m\kTpa N kat O o xpdros Tpodéyylons Wmo-
pel va peTaBA\nfel amd 0 ws 1 devTepdiemTo.

evepyn M

6- Taximnta mpoodlopiopévn oTov kwwnmipa Tou IIYAA
2010.

EvepyovTtar ota 2 mA\ikTpa O kat N 71 TaxiTmTa Tou
TIYAA 2010 peTaBdMeTar amd = 9 éw:s ~ 9 o€ oxéom ue
TNV TPOCSLOPLOAVEN TLUN. AUTNH T AELTOUpYLa ETLTPETEL
va PBENTLOTOTOLNOETE TO TPOXWPNHA TOU CUPUATO:, CUY~
xpoviovTa+ Tov kwnTpa Tpododooiar oclppaTO:r TNE
pnxavm: pe eketvov Ttou TTYAA 2010.

H 1w mouv SelxveTtar otny ofdvm H mponyeltar amd To

yodppa (H).

7 - MeTd dépro.

Adol emAexOel avth m AetTovpyla m oB6vn H epdavidel
To ypdppa (P).

Me Ta 2 m\kTpa N kat O pmopel va petaBAnbel amod
0 ws 10 SeutepdhemTa 1 €éEodos Tou aepiov aTO TéNOS
NS OUYKOAANOTS.

H lettovpyla avm elval Saltepa xprotpn éTav ouykok
AovTar o avofeldwTos xdAuBas kat To aloupivio.



P - Kouuml plBuons.

OTav xpnoigomoteiTar éva omoLodnmo-
TE OUVEPYLKO TPOYPAUA O OelkTNnS
TOU KOUUTLOU Tpémel va Tebel otny
évdelén XUNEPITX. EmMéyovtas éva
ouvepyLkd mpoypappa, n oBovn H dely-
VEL TO TPOOOLOPLOUEVO pPEDUA.

Auté TO pelpa avTioTolxel O€  pLa
TaxUTNTA Kal, av BéNeTe va TNy SLop-
BuoeTe, apkel va TepLOTPéPETE TO
kovutl Se€ldboTpoda yia va Ty avén-
OETE KAL APLOTEPOOTPODA yLd va TNV €NATTWOETE.
2y 08ovn H ov alayés taximnTas olUppatos umodniw-
vovTal mdavta amd éva pelpa. OTav XpenoLpoTolelTAL TO
mpoypappa 00 (xerpokivnTo), pubuiler ™y TaxdT™TA Tou
obppaTos amd 0 oe 2 péTpa avd AeTmTO.

H o6dvn H delxver Ta pétpa avd AemTd.

T - ZtpbdLyya Taxelas otvdeons.
2€ auTn TPETEL VA OUVSEETAL O KOKKLVOS OWAY
vas vepol mou Byaivel amd Tny Tolpmida ouykdON
Anons.
U - ZtpddLyya Taxelas oilvdeons.
2€ QUTH TPETEL VA OUVSEETAL O WTAE CWAAVAS
VEpot’) mou Byaivel amd TNV TOLUTISA CUYKOAT
ons.

V- Zvdeopo: 10 mélwv.
€ auTov mpémeLl va ouvdebel TO apoeVLKO
10 mohwv TNz Towumidax Pull 2010.

4.2 XEIPIZMOI ZTON IIIZQ IIINAKA THXZ MONAAAZ

4 A

Q - 'Evwon coMpa aeplov.

G"q Me authy oudéeTalr o cwAjras aeplov TNS

TPOEKTUAONS.
R - Ziwdeopos 14 moAwv.
: Me auvtd owbdéetar To apoevikd 14 mOAwv
™S TPEKTAOTS.

Me avm) ™ mplla cuvdéeTar o kuwnToOS
owdeapos Loxlos Tns TpoékTaons (TONos

~).

5 ©EZH 2E AEITOYPI'TA

MovTdpeTe Tnv TOWTOA OUYKOANONS OTNY  KEVTPLKY
olvdean (A).

ENéyETe 41U ) SudpeTpos Tou olppdTos avTioTolXel oTn
SldpeTpo Tov €VSElKVUTAL OTNY KUNLVSPLKY TpohodoTNnom
Kal TomofeTNOTE TNV Kovholpd TOTOBETHOTE TNV KOUAOU
"pa Touv olppaTos. BeBaitwbeite 6TL To olppa GuyKONNN®
ons Tepvd PEoa OTO OUNAKL QUADKL TNS  KUNVOPLKNS
TpohodOTNONS.

Tlpwy owdéoeTe To KaAwdLo Tpododooias Tns yevvnTpLaS
BeBatwbelTe 6TL M Tdom SikTlOU AVTLOTOLXEL OTNVY Tdom
TNS OUOKEUNS OUYKOAMNONS Kal eAéYETE Tny amoTele-
opaTtikéTTa s mpllas yelwons.

Avddte TN yevviTpLa.

AdalpéoTe TO TPOOTOULO TPOTTOULO deplou  amd TNV
Towmida.

AdalpéoTe TO WUTTEK.

ITiéoTe To BLakdTTN TS ToUTdAS KAl aAdoTeE TO WOVO
6Tav Byaiver To olppa.

ITpocoxn” To clppa ouykOANNONS WTOpel va TPOKANéTEL
TANYES.

Mnv katevBlvete Tnv TOLUTSA TPos HEPN TOU COHATOS
OTav TOmMOBETELTE TO OUPUA OUYKONNONS.

BldwoTte mdNl To pmek eMéyxovTas OTL M SLAUETPOS TNS
0TS LooUTAL PE €Kelvn TOu XPNOLLOTOLOUREVOU GUpHAT
TOS.

TomoBeTOTE TO TMPOOTOULO TPOCTOWLO AEPLOU TUYKONAT
ans.




QUESTA PARTE E DESTINATA ESCLUSIVAMENTE AL PERSONALE QUALIFICATO.
THIS PART IS INTENDED SOLELY FOR QUALIFIED PERSONNEL.
DIESER TEIL IST AUSSCHLIEBLICH FUR DAS FACHPERSONAL BESTIMMT.
CETTE PARTIE EST DESTINEE EXCLUSIVEMENT AU PERSONNEL QUALIFIE.
ESTA PARTE ESTA DESTINADA EXCLUSIVAMENTE AL PERSONAL CUALIFICADO.
ESTA PARTE E DEDICADA EXCLUSIVAMENTE AO PESSOAL QUALIFICADO.
TAMA OSA ON TARKOITETTU AINOASTAAN AMMATTITAITOISELLE HENKILOKUNNALLE.
DETTE AFSNIT HENVENDER SIG UDELUKKENDE TIL KVALIFICERET PERSONALE.
DIT DEEL IS UITSLUITEND BESTEMD VOOR BEVOEGD PERSONEEL.
DENNA DEL AR ENDAST AVSEDD FOR KVALIFICERAD PERSONAL.

AYTO TO TMHMA TIPOOPIZETAI ATIOKAEIZTIKA T'TA TO EIAIKEYMENO TTPOZQITTKO.

CODIFICA COLORI WIRING DIAGRAM CODIFICA COLORI WIRING DIAGRAM
CABLAGGIO ELETTRICO | COLOUR CODE CABLAGGIO ELETTRICO | COLOUR CODE
A |NERO BLACK L | ROSA-NERO PINK-BLACK
B | ROSSO RED M | GRIGIO-VIOLA GREY-PURPLE
C |GRIGIO GREY N | BIANCO-VIOLA WHITE-PURPLE
D | BIANCO WHITE O | BIANCO-NERO WHITE-BLACK
E |VERDE GREEN P | GRIGIO-BLU GREY-BLUE
F [ VIOLA PURPLE Q | BIANCO-ROSSO WHITE-RED
G |GIALLO YELLOW R | GRIGIO-ROSSO GREY-RED
H |BLU BLUE S | BIANCO-BLU WHITE-BLUE
K | MARRONE BROWN T |NERO-BLU BLACK-BLUE
J | ARANCIO ORANGE U | GIALLO-VERDE YELLOW-GREEN
| | ROSA PINK V | AZZURRO BLUE
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pos| DESCRIZIONE DESCRIPTION pos| DESCRIZIONE DESCRIPTION

01 | LATERALE SINISTRO LEFT SIDE PANEL 21 | CONNETTORE + CAVO CONNECTOR + CABLE

02 | LATERALE MOBILE HINGED SIDE PANEL 22 | TAPPO CAP

03 | BLOCCAGGIO LOCKING DEVICE 23 | BLOCCAGGIO LOCKING DEVICE

04 | ROSETTA WASCHER 24 | MANICO HANDLE

05 | CHIUSURA CLOSING 25 | COPERTURA COVER

06 | CORNICE FRAME 26 | SUPPORTO BOBINA COIL SUPPORT

07 | MANOPOLA KNOB 27 | GOLFARA EYEBOLT

08 | CIRCUITO DI CONTROLLO | CONTROL CIRCUIT 28 | RINFORZO REINFORCEMENT

09 | PROTEZIONE PROTECTION 29 | SPINA PLUG

10 | PANNELLO ANTERIORE | FRONT PANEL 30 | SHUNT COMPLETO COMPLETE SHUNT

11| CORPO ADATTATORE ADAPTOR BODY 31 | CERNIERA HINGE

12 | FLANGIA ADATTATORE ADAPTOR FLANGE 32 | LATERALE DESTRO RIGHT SIDE PANEL

13 | FASCIONE INFERIORE LOWER HOUSING 33 | RUOTA FISSA FIXED WHEEL

14 | TAPPO CAP 34 | SUPPORTO GIREVOLE SWIVELLING SUPPORT

15 | CIRCUITO PUSH-PULL PUSH-PULL CIRCUIT 35 | FONDO BOTTOM

16 | PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE 36 | SUPPORTO TORCIA TORCH SUPPORT

17 | PULSANTE SWITCH 37 | RACCORDO FITTING

18 | SUPPORTO BOBINA COIL SUPPORT 38 | RUOTA PIROETTANTE SWIVELING WHEEL

19 | PANNELLO POSTERIORE | BACK PANEL 39 | PROTEZIONE PROTECTION

20 | ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE 900 MOTORIDUTTORE COMPLETE WIRE FEED
COMPLETO MOTOR

La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre: numero di arti-
colo, matricola e data di acquisto della macchina, posizione e quantita
del ricambio.

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

900| MOTORIDUTTORE COMPLETE WIRE FEED 914 | SUPPORTO PREMIRULLO| LEFT ROLLER PRESSER
COMPLETO MOTOR SINISTRO SUPPORT

901| MOTORIDUTTORE WIRE FEED MOTOR 915 | BLOCCAGGIO GRADUATQ ADJUSTMENT KNOB

902| TRAINAFILO COMPLETO | COMPLETE WIRE FEED 916 | GUIDAFILO WIRE DRIVE PIPE ASSY

903| ISOLAMENTO INSULATION 917 | POMELLO KNOB

904| PREMIRULLO DESTRO | COMPLETE RIGHT 918 | PROTEZIONE PROTECTION
COMPLETO ROLLER PRESSER 919 | ISOLANTE COMPLETO | INSULATION ASSY

906! ANELLO ELASTICO SNAP RING 921 | CORPO TRAINAFILO WIRE FEED BODY

907 PERNO oI 922 | CANNETTA GUIDAFILO | WIRE INLET GUIDE

908| MOLLA SPRING 923 | DISTANZIALE SPACER

909| PERNO PREMIRULLO DRIVE ROLL PIN 924 | INGRANAGGIO GEAR

910 RASAMENTO SHIM 925 | BLOCCAGGIO LOCKING DEVICE

911| INGRANAGGIO GEAR 926 | PERNO PIN

912| RULLO PREMIFILO WIRE PRESSING ROLLER |  [927 | RULLO TRAINAFILO WIRE FEED ROLLER

913| SUPPORTO PREMIRULLO| RIGHT ROLLER PRES-

DESTRO

SER SUPPORT







