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BEDIENUNGSANLEITUNG FUR LICHTBOGENSCHWEISSMASCHINEN

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

1 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

DAS LICHTBOGENSCHWEISSEN UND
SCHNEIDEN KANN FUR SIE UND ANDERE
GESUNDHEITSSCHADLICH SEIN; daher muB der Be-
nutzer Uber die nachstehend kurz dargelegten Gefahren
beim SchweiBen unterrichtet werden. FUr ausflihrlichere
Informationen das Handbuch Nr. 3.300758 anfordern.

LARM
Dieses Gerat erzeugt selbst keine Gerdusche, die
80 dB Uberschreiten. Beim Plasmaschneid- und
PlasmaschweiBprozeB3 kann es zu einer Gerau-
schentwicklung kommen, die diesen Wert lberschreitet.

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

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER - Schadlich koénnen
sein:
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- Der elektrische Strom, der durch einen be-

liebigen Leiter flieBt, erzeugt elektromagne-

tische Felder (EMF). Der Schwei- oder

Schneidstrom erzeugt elektromagnetische

Felder um die Kabel und die Stromquellen.

¢ Die durch groBe Stréme erzeugten magnetischen Felder

kénnen den Betrieb von Herzschrittmachern stéren. Tra-
ger von lebenswichtigen elektronischen Geraten (Herz-
schrittmacher) missen daher ihren Arzt befragen, bevor
sie sich in die Nahe von LichtbogenschweiB-, Schneid-,

Brennputz- oder PunktschweiBprozessen begeben.

e Die Aussetzung an die beim Schweien oder Schnei-

den erzeugten elektromagnetischen Felder kann bislang

unbekannte Auswirkungen auf die Gesundheit haben.

Um die Risiken durch die Aussetzung an elektromagne-

tische Felder zu mindern, missen sich alle SchweiBerin-

nen an die folgenden Verfahrensweisen halten:

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

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

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

- Das Massekabel so nahe wie mdglich an der
SchweiB3- oder Schneidstelle an das Werkstlck
anschlieBen.

- Nicht in der Nahe der Stromquelle arbeiten.

EXPLOSIONSGEFAHR
- Keine Schneid-/SchweiBarbeiten in der N&he
von Druckbehdltern oder in Umgebungen aus-
==fiihren, die explosiven Staub, Gas oder Dampfe
enthalten. Die flr den SchweiB-/SchneiprozeB verwen-
deten Gasflaschen und Druckregler sorgsam behandeln.

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

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

NIKGERATE

Elektrogerdte dirfen niemals gemeinsam mit ge-
. |, 5hnlichen Abféllen entsorgt werden! In Uberein-
stimmung mit der Europaischen Richtlinie 2002/96/EG
Uber Elektro- und Elektronik-Altgerate und der jeweili-
gen Umsetzung in nationales Recht sind nicht mehr ver-
wendete Elektrogerdte gesondert zu sammeln und einer
Anlage fUr umweltgerechtes Recycling zuzufthren. Als
Eigentimer der Gerate missen Sie sich bei unserem ort-
lichen Vertreter Gber die zugelassenen Sammlungssyste-
me informieren. Die Umsetzung genannter Europaischer
Richtlinie wird Umwelt und menschlicher Gesundheit zu-
gute kommen!

EENTSORGUNG DER ELEKTRO- UND ELEKTRO-

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

1.1 WARNHINWEISSCHILD

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

B. Die Drahtférderrollen kdnnen Verletzungen an den
Handen verursachen.

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

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

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

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

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

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

2.1 Den Kopf von den Dampfen fern halten.

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

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

3.1 Keine entflammbaren Materialien im SchweiBbereich
aufbewahren.

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

3.3 Niemals SchweiBarbeiten an geschlossenen Behél-
tern ausflihren.

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

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

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

6. Die Warnhinweisschilder nicht abdecken oder entfer-
nen.

2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG
2.1 TECHNISCHE ANGABEN

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

ne Teile gebrochen oder beschadigt sind.

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

2.2 ERLAUTERUNG DER TECHNISCHEN DATEN.

Die Konstruktion des Gerats entspricht den folgenden

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

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

“appi— Einphasiger Transformator - Gleichrichter.

351}@:—' Dreiphasiger Transformator-Gleichrichter

sy Fallende Kennlinie.

MMA Geeignet zum Schweien mit kontinuierlich
zugefiihrtem SchweiBdraht.

uo. Leerlauf-Sekundérspannung

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

12. Schweil3strom.

u2. Sekundarspannung bei Schweil3strom 12.

u1. Nennspannung.

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

[1 max. Maximale Stromaufnahme.

1 eff. Maximale effektive Stromaufnahme unter
Bericksichtigung der relativen Einschalt-
dauer.

IP21S Schutzart des Gehéauses.

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

Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit

erhdhter Gefahrdung.

ANMERKUNGEN:

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

2- Dieses Gerét ist konform mit der Norm IEC 61000-3-
12 unter der Voraussetzung, dass die maximal zulassi-
ge Impedanz Zmax am VerknUpfungspunkt zwischen
der Abnehmeranlage und dem o&ffentlichen Versor-
gungsnetz kleiner oder gleich 0,023 (Art. 622-624)
- 0,276 (Art. 625-627) - 0,181 (Art. 633) - 0,088 (Art.
641) ist. Es liegt in der Verantwortung des Installateurs
bzw. des Betreibers des Geréts, erforderlichenfalls in
Absprache mit dem 6ffentlichen Energieversorgungs-
unternehmen sicherzustellen, dass das Gerat aus-
schlieBlich an eine Anlage angeschlossen wird, deren
maximal zulassige Netzimpedanz Zmax kleiner oder
gleich 0,023 (Art. 622-624) - 0,276 (Art. 625-627) -
0,181 (Art. 633) - 0,088 (Art. 641) ist.



2.3 THERMISCHER SCHUTZ

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

3 INSTALLATION

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

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

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

Der Nennstrom des mit der Netzstromversorgung in Rei-
he geschalteten LS-Schalters oder der Schmelzsicherun-
gen muss gleich dem von der Maschine aufgenommenen
Strom I1 max. sein.

3.1. AUFSTELLUNG

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

N

Der Griff darf nicht zum Anheben der Schwei3- ma-
schine verwendet werden.

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

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

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

3.2 INTERNE ANSCHLUSSE.

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

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

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

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

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

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

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

3.3 EXTERNE ANSCHLUSSE

3.3.1 AnschluBB der Masseklemme.

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

3.3.2 Anordnen der Flasche und AnschlieBen des
Gasschlauchs

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

e Aus Sicherheitsgriinden darf die Flasche maximal
1,65 m hoch sein (Art. 633-641).




¢ Aus Sicherheitsgriinden darf die Flasche maximal 1
m hoch sein (Art. 622-624-625-627).

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

e Die Gasflasche muss Uber einen Druckminderer mit
Durchflussmesser verfligen.

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

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

4 STELLTEILE AUF DER VORDERSEITE DES GERATS

4.1 EVO (ABB. 3).
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A- Regler.

Dieser Regler dient zum Einstellen der Punktschweif3-
zeit. Die Maschine beginnt zu schweiBen, wenn man den
Brennertaster driickt; die PunktschweiBzeit wird mit dem
Regler eingestellt. Den Brennertaster loslassen und wie-
der drticken, um den Zyklus von vorn zu beginnen.

B- Griine LED.
Sie signalisiert die Einschaltung der Maschine.

C- Gelbe LED.
Sie leuchtet auf, wenn der Thermostat die SchweiB- ma-
schine abschaltet.

D- Regler.
Mit diesem Regler wird die Drahtvorschubgeschwindig-
keit eingestellt.

E- Umschalter.
Zum Ein- und Ausschalten der Maschine und fir die Wahl
der SchweiBspannungsbereiche.

F- Umschalter.
Zur Feineinstellung der SchweiBspannung innerhalb des
mit dem Umschalter E eingestellten Bereichs.

G- Masseanschliisse.

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

H- Zentralanschluss.
Fir den Anschluss des Schlauchpakets.

4.1 EVO SYNERGIC (ABB. 4).
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A- Wahltaste.
Drickt man diese Taste, leuchten
nacheinander die LEDs B, C, D und E auf.
Nach Aufrufen des Untermeniis mit den 2
Tasten Q und R kann man mit dieser Taste die Funktionen

Einschleichen, Andern der Drehzahl des Motors des
Brenners PULL 2003 und Gasnachstromzeit wahlen.

B- Griine LED (PROGRAM).
Sie signalisiert, dass auf dem Display S die
-Nummer des in Gebrauch befindlichen
Programms angezeigt wird.
Den Durchmesser, den Drahttyp und die Gasart, die der
Nummer des angezeigten Programms entsprechen, kann
man der Anleitung entnehmen, die sich im beweglichen

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

C- Griine LED.

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




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

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

D- Griine LED.

Sie signalisiert, dass auf dem Display S die
-Pausenzeit zwischen zwei  Schweil3-

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

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

E- Griine LED(Burn-Back).
Sie signalisiert, dass auf dem Display S die
-Zeit angezeigt wird, fur die der Draht aus dem
SchweiBbrenner nach Ldsen des Tasters
austritt. Diese Zeit kann auf einen Wert von 10 bis 400

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

F- Gelbe LED.

_Sie leuchtet auf, wenn der Thermostat die
SchweiBmaschine abschaltet.

G- Griine LED (PULSAR).

Sie blinkt, wenn der Stecker des Brenners

PULL 2003 oder der Drahtférderpistole

SPOOL-GUN an den Anschluss 1
angeschlossen ist.

H- Zentralanschluss.
FlUr den Anschluss des SchweiBbrenners.

I- 10-polige Steckdose.

An diese Steckdose muss der fliegende 10-polige Stecker
des Brenners PULL 2003 oder der Drahtférderpistole
SPOOL-GUN angeschlossen werden.

L-M Steckbuchsen fiir Masseanschluss.

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

N- Umschalter.
Zum Ein- und Ausschalten der Maschine und flr die Wahl
der SchweiBspannungsbereiche.

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

P - Regler.

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

Bei Verwendung des Programms 00 erlaubt er die
Regulierung der Drahtvorschubgeschwindigkeit in einem
Bereich von 0 bis 20 m/min.
BeiVerwendungeinesbeliebigen synergetischen Programms
muss sich der Zeiger des Reglers in der Schaltstellung
SYNERGIC befinden. Bei Wahl eines synergetischen
Programms zeigt das Display S den vom gewahlten
Programm eingestellten Strom an. Dieser Strom entspricht
einer Geschwindigkeit. Zum Korrigieren muss man lediglich
den Regler im Uhrzeigersinn (Erhdhen) bzw. entgegen dem
Uhrzeigersinn (Senken) drehen. Auf dem Display S werden
die Anderungen der Drahtvorschubgeschwindigkeit immer
von einem Strom angezeigt.

Q und R- Tasten.
e Wenn die LED B eingeschaltet ist, zeigt
IT I? das Display S die Nummer des mit den 2
Tasten gewéhlten Programms an; nach der
Wahl bleibt die LED flir weitere 5 Sekunden eingeschaltet,
bevor sie erlischt.
e Wenn die LED C eingeschaltet ist, zeigt das Display
S die mit den 2 Tasten gewahlte Zeit an; nach der Wahl
bleibt die LED fir weitere 5 Sekunden eingeschaltet,
bevor sie erlischt.
e Wenn die LED D eingeschaltet ist, zeigt das Display
S die mit den 2 Tasten gewahlte Zeit an; nach der Wahl
bleibt die LED fir weitere 5 Sekunden eingeschaltet,
bevor sie erlischt.
e Wenn die LED E eingeschaltet ist, zeigt das Display
S die mit den 2 Tasten gewahlte Zeit an; nach der Wahl
bleibt die LED fir weitere 5 Sekunden eingeschaltet,
bevor sie erlischt.
e \WWenn die LEDs B, C, D und E ausgeschaltet sind und
irgendein synergetisches Programm aktiv ist, zeigt das
Display S, wenn man eine der 2 Tasten drlckt, alternativ
den eingestellten Strom oder die empfohlene Dicke in
Millimetern an.
Bei Betatigung der 2 Umschalter N und O kann man auf
dem Display S die sofortige Erh6hung oder Senkung des
gewdhlten Werts beobachten. Diese Funktion ist nttzlich,
wenn man vorher wissen mochte, mit welchem Strom oder
welcher Dicke die SchweiBung begonnen werden soll.
¢ Driickt man die 2 Tasten gleichzeitig fiir mindestens
5 Sekunden, erscheint das Menii mit 3 Funktionen,
die mit der Taste A gewahlt werden kénnen:

1- Einschleichen (Geschwindigkeit).

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

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

2- Beim Motor des Brenners PULL 2003 eingestellte
Geschwindigkeit.

Mit den 2 Tasten Q und R kann man die Geschwindigkeit
des Brenners PULL 2003 in einem Intervall von — 9 bis +
9 bezogen auf den eingestellten Wert verdndern. Diese
Funktion erlaubt die Optimierung des Drahtvorschubs,



indem der Drahtvorschubmotor der SchweiBmaschine
mit dem des Brenners PULL 2003 synchronisiert wird.
Vor dem auf dem Display S angezeigten Wert steht der
Buchstabe (H).

3- Gasnachstromzeit (Post gas).

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

4- Einschleichen (Zeit).

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

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

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

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

S- Display.

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

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

5 SCHWEISSPROZESS
5.1 INBETRIEBNAHME

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

5.2 DIE MASCHINE IST BEREIT ZUM SCHWEISSEN

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

¢ Die Masseklemme an das Werkstiick anschlieBen.

e Schalter N in Schaltstellung 1 schalten.

e Die Gasduse entfernen.

e Die StromdUse ausschrauben.

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

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

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

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

¢ Die Gasdiise montieren.

5.3 SCHWEISSEN VON UNLEGIERTEN STAHLEN

OHNE SCHUTZGAS. (nur fur Art. 622, 624 und 625).
Sicherstellen, dass die Kabel richtig (Polaritdt beachten!)
an die Klemmenleiste angeschlossen sind (siehe
Abbildung 5).
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Abb. 5

Um gut verbundene und gut geschiitzte Schwei3nahte zu
erhalten, sollte man stets von links nach rechts und von
oben nach unten schweiBen. Am Ende jeder Schweiung
die Schlacke entfernen.

Der zu verwendende Flldraht ist unser Art. 1587, @ 0,9 mm.

5.4 SCHWEISSEN VON UNLEGIERTEN STAHLEN
MIT SCHUTZGAS.

Sicherstellen, dass die Kabel richtig (Polaritat beachten!)
an die Klemmenleiste angeschlossen sind (nur fir Art.
622,624 und 625; siche Abbildung 5).

Beim SchweiBen dieser Werkstoffe ist folgendes zu
beachten:

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

Bei Verwendung von reinem CO2 als Schutzgas erhélt
man schmale N&hte mit einer gréBeren Eindringung,



doch mit einer betrachtlichen Zunahme der Spritzer.

e Einen SchweiBzusatzdraht der gleichen Gute wie der
des zu schweiBenden Stahls verwenden. Es ist ratsam,
stets SchweiBdrahte guter Qualitét zu verwenden; keine
rostigen Drdhte verwenden, da hierdurch die Giite der
SchweiBung beeintrachtigt werden kann.

* Keine rostigen Werkstiicke oder Werkstiicke mit OlI-
oder Fettflecken schweil3en.

5.5 SCHWEISSEN VON ROSTFREIEN STAHLEN

Sicherstellen, dass die Kabel richtig (Polaritat beachten!)
an die Klemmenleiste angeschlossen sind (nur flr Art.
622, 624 und 625; siehe Abbildung 5).

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

Den Draht nicht mit den Handen berthren. Es ist wichtig,
die SchweiBzone stets sauber zu halten, damit die zu
schweiBBende Verbindung nicht verunreinigt wird.

5.6 SCHWEISSEN VON ALUMINIUM

Sicherstellen, dass die Kabel richtig (Polaritéat beachten!)
an die Klemmenleiste angeschlossen sind (nur fir Art.
622, 624 und 625; siehe Abbildung 5).
Beim Schweien von Aluminium
beachten:

¢ Reines Argon als Schutzgas verwenden.

e Die Zusammensetzung des Zusatzdrahts muss dem
Grundwerkstoff angemessen sein.

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

e Zum Schweien von Aluminium missen folgende
Brenner verwendet werden: PULL 2003 Art. 2003 oder
SPOOL-GUN Art. 1562 mit Verbindungsleitung Art. 1196
(nur fur Art. 622, 627 und 641).

HINWEIS: Wenn man nur {ber einen Brenner flr
Stahldrahte verfligt, muss dieser in der folgenden Weise
modifiziert werden:

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

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

e Unseren Drahtfuhrungsschlauch Art. 1929 einfihren
und sicherstellen, dass er auf beiden Seiten austritt.

e Die Stromdiise wieder so einschrauben, dass die
Drahtfuhrungsseele an ihr anliegt.

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

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

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

e Fur Aluminiumdraht geeignete Drahttransportrollen
verwenden.

ist folgendes zu

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

6 SCHWEISSFEHLER

1 FEHLER - Porositat (in oder auBerhalb der
SchweiBnaht)

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

- geringem Gasstrom

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

- Stromdise durch Spritzer verstopft

- Gasaustrittsbohrungen verstopft

- Zugluft im SchweiBbereich.

- Schwundrisse

e Draht oder Werkstiick verschmutzt
oder rostig.

e Naht zu klein.

e Naht zu konkav.

e Naht mit zu groBer Einbrandtiefe.
-Seitliche Risse

¢ SchweiBgeschwindigkeit zu gro

¢ Niedriger Strom und hohe
Lichtbogenspannungen.

- Zu viele Spritzer

e Spannung zu hoch.

e Induktivitat ungeniigend

e Keine Vorwarmung des Schutzgases
co2

URSACHEN

2 FEHLER
URSACHEN

3 FEHLER
URSACHEN

4 FEHLER
URSACHEN

7 WARTUNG

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

7.1 WARTUNG DER STROMQUELLE

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

7.2 SICHERHEITSVORKEHRUNGEN NACH EINEM
REPARATUREINGRIFF

Nach Ausflihrung einer Reparatur darauf achten, die Ver-
drahtung wieder so anzuordnen, dass eine sichere Iso-
lierung zwischen Priméar- und Sekundéarseite des Gerats
gewahrleistet ist. Sicherstellen, dass die Drahte nicht mit
beweglichen Teilen oder mit Teilen, die sich wéhrend des
Betriebs erwarmen, in Berlhrung kommen kénnen. Alle
Kabelbinder wieder wie beim Originalgerat anbringen,
damit es nicht zu einem Schluss zwischen Priméar- und
Sekundarkreis kommen kann, wenn sich ein Leiter 16st
oder bricht.

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



Metd amd Tnv TIpaAyPaToTroincn MIag €mdidpbwaong,
dwaTe  TPOCOXA  OTNV  ETTOVATAKTOTIOINON  TNG
KaAwdiwong pe TPOTTO WOTE VA UQioTaTAl YIG Tiyoupn
MOvwon avaueca oTnv TTPWTAPXIKA TAEupd Kal Tnv
deutepelouoa TAEUpd TNG pnNxavhg.  ATToQUYETE va
¢pBouv o€ TP Ta KAAWSIA UE TA ECAPTHNATA OE Kivnon
r Y e€apTApaTa Tmou BeppaivovTal Katd TNV dIdpKEIa TNG
Aeitoupyiag.  EtTravacuvapuoAoyriote Ta OETIKA OTTWG
OTNV YVAOIO OUCKEUN PE TPOTTO WOTE VA ATTOPUYETE ThV
ouvdEon aVAPEDT O€ TTPWTEUOV Kal OEUTEPEUOVTA AYWYO
av oupfei To yeyovog Tng atuxoug prgng r atroouvoeong
€vOG aywyou.

EmavacuvappoAoynoTe eTTiong TIG BIiOEG PE TIG 0OOVTWTEG
POOEAEG OTTWG OTNV YVACIA CUCKEUN.

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 ITPOZQITIKO.

CODIFICA COLORI WIRING DIAGRAM CODIFICA COLORI WIRING DIAGRAM
CABLAGGIO ELETTRICO | COLOUR CODE CABLAGGIO ELETTRICO | COLOUR CODE
A |NERO BLACK L | NROSA-NERO PINK-BLACK
B |ROSSO RED M | GRIGIO-VIOLA GREY-PURPLE
C |GRIGIO GREY N | BIANCO-VIOLA WHITE-PURPLE
D |BIANCO WHITE O | BIANCO-NERO WHITE-BLACK
E | VERDE GREEN P | GRIGIO-BLU GREY-BLUE
F |vioLA PURPLE Q |BIANCO-ROSSO WHITE-RED
G |GIALLO YELLOW R | GRIGIO-ROSSO GREY-RED
H |BLU BLUE S |BIANCO-BLU WHITE-BLUE
K | MARRONE BROWN T |NERO-BLU BLACK-BLUE
J | ARANCIO ORANGE U | GIALLO-VERDE YELLOW-GREEN
| | ROSA PINK V | AZZURRO BLUE
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La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre:
numero di articolo, matricola e data di acquisto della
macchina, posizione e quantita del ricambio.

POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION
06 | SUPPORTO BOBINA COIL SUPPORT 54 | CIRCUITO DI CNTROLLO CONTROL CIRCUIT
07 | CERNIERA HINGE 55 | SUPPORTO SUPPORT
08 | COPERTURA GOMMA RUBBER MAT 56 | SUPPORTO SUPPORT
09 | COPERCHIO COVER 57 | RESISTENZA RESISTANCE
11 | APPOGGIO BOMBOLA GAS CYLINDER SUPPORT 58 | CONDENSATORE CAPACITOR
12 | CINGHIA BELT 59 | PULSANTE SWITCH
13 | RACCORDO FITTING 60 | LATERALE FISSO FIXED SIDE PANEL
14 | ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE 61 | MORSETTIERA TERMINAL BOARD
15 | PRESSACAVO STRAIN RELIEF 62 | CARTER DI PROTEZIONE PROTECTION CASE
16 | RACCORDO FITTING 63 | LATERALE MOBILE HINGED SIDE PANEL
17 | CAVO RETE POWER CORD 64 | PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL
18 | RESISTENZA RESISTANCE 65 | PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL
19 | LATERALE FISSO FIXED SIDE PANEL 66 | CHIUSURA CLOSING
20 | SUPPORTO SUPPORT 67 | ROSETTA WASHER
21 | TAPPO CAP 68 | CHIUSURA CLOSING

400
it e 102 ane, 0 TRAINAFILD COMPLETE WIRE FEED UNIT
24 | RADDRIZZATORE RECTIFIER 410
25 | SUPPORTO SUPPORT 414 | MOTORIDUTTORE WIRE FEED MOTOR
26 | MOTORE MOTOR 421 | BLOCCAGGIO GRADUATO | ADJUSTMENT KNOB
27 | VENTOLA FAN 422 | GUIDAFILO WIRE DRIVE PIPE ASSY
28 | FONDO BOTTOM 423 | CORPO TRAINAFILO WIRE FEED BODY
29 | MORSETTIERA TERMINAL BOARD 424 | 1ISOLANTE COMPLETO INSULATION ASSY
30 | TRASFORMATORE TRANSFORMER 425 | PROTEZIONE PROTECTION
31 | RUOTA PIROETTANTE SWIVELING WHEEL 426 | TRAINAFILO COMPLETO COMPLETE WIRE FEED
32 | PRESA GIFAS GIFAS SOCKET 428 | RULLO TRAINAFILO WIRE FEED ROLLER
34 | PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE 429 | POMELLO KNOB
35 | PANNELLO COMANDI CONTROL PANEL 432 | CORPO TRAINAFILO WIRE FEED BODY
36 | CORNICE FRAME 433 | CANNETTA GUIDAFILO WIRE INLET GUIDE
37 | PROTEZIONE IN GOMMA RUBBER PROTECTION 434 | PROTEZIONE PROTECTION
38 | TAPPO CAP 435 | CORPO TRAINAFILO COMPLETE WIRE
39 | CORPO ADATTATORE ADAPTOR BODY COMPLETO FEED BODY
40 | MANOPOLA KNOB jfé GRUPPO TRAINAFILO WIRE FEED UNIT
41 | MANICO HANDLE

444 | BLOCCAGGIO GRADUATO | ADJUSTMENT KNOB
42| CIRCUITO DI COMANDQ CIRCUIT BOARD 460 | SUPPORTO PREMIRULLO | ROLLER PRESSER SUPP.
43 | CARTER DI PROTEZIONE PROTECTION CASE 161 | INGRANAGGIO GEAR
“ S0 | AXLARYTRANSFORMER | 462 LMGRAIAGO0 SEARS KT
45 | SUPPORTO SUPPORT

SUPPORTO PREMIRULLO | RIGTH ROLLER PRESSER
46 | MORSETTIERA TERMINAL BOARD 470 | DESTRO SUPPORT
g EELPEPF(‘)URTTTOORE ggg;g%TTOR 471 | SUPPORTOPREMIRULLO | LEFT ROLLER PRESSER
SINISTRO SUPPORT

49 | IMPEDENZA CHOKE 472 | INGRANAGGIO CENTRALE | CENTRAL GEAR
50 | COMMUTATOR SWITCH 473 | KIT TRAINAFILO WIRE FEED KIT
51 | COMMUTATORE SWITCH 474 | PERNO PIN
52 | CAVO MASSAE EARTH CABLE 480 | DISTANZIALE SPACER
53 | SHUNT SHUNT

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




Art. 625

6 ©
U

9 12




Art. 627

65 31 30 28 27 26 25

(9\]




Art. 633

« \
)

AN
<




Art. 641

@//////////
/////
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POS | DESCRIZIONE DESCRIPTION

400

28% 83%{2;&““””0 COMPLETE WIRE FEED UNIT

419 | MOTORIDUTTORE WIRE FEED MOTOR

421 | BLOCCAGGIO GRADUATO | ADJUSTMENT KNOB

422 | GUIDAFILO WIRE DRIVE PIPE ASSY

423 | CORPO TRAINAFILO WIRE FEED BODY

424 | ISOLANTE COMPLETO INSULATION ASSY

425 | PROTEZIONE PROTECTION

426 | TRAINAFILO COMPLETO | COMPLETE WIRE FEED

428 | RULLO TRAINAFILO WIRE FEED ROLLER

429 | POMELLO KNOB

432 | CORPO TRAINAFILO WIRE FEED BODY

433 | CANNETTA GUIDAFILO WIRE INLET GUIDE

434 | PROTEZIONE PROTECTION

435 | CORPO TRAINAFILO COMPLETE WIRE
COMPLETO FEED BODY

323 GRUPPO TRAINAFILO WIRE FEED UNIT

444 | BLOCCAGGIO GRADUATO | ADJUSTMENT KNOB

460 | SUPPORTO PREMIRULLO | ROLLER PRESSER SUPP.

461 | INGRANAGGIO GEAR

462 | INGRANAGGIO GEAR

463 | KIT INGRANAGGI GEARS KIT

470 | SUPPORTO PREMIRULLO | RIGTH ROLLER PRESSER
DESTRO SUPPORT

471 | SUPPORTO PREMIRULLO | LEFT ROLLER PRESSER
SINISTRO SUPPORT

472 | INGRANAGGIO CENTRALE | CENTRAL GEAR

473 | KIT TRAINAFILO WIRE FEED KIT

474 | PERNO PIN

480 | DISTANZIALE SPACER

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

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








