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Le soudage a larc et le coupage plasma peuvent étre dangereux pour
l'opérateur et les personnes se trouvant a proximité de l'aire de travail. Lire le
manuel d'utilisation.

Arc welding and plasma cutting may be dangerous for the operator and persons
close to the work area. Please ensure you read the operating manual carefully
before use.

Das Lichtbogenschweillen und das Plasmaschneiden kénnen fir den Benutzer
und fUr Personen, die sich in der Nahe des Arbeitsbereichs aufhalten, gefahrlich
sein. Das Benutzerhandbuch durchlesen.

La saldatura con arco e il taglio plasma possono essere pericolosi per l'operatore e le
persone che si trovano in prossimita della zona di lavoro. Leggere le istruzioni per
l'uso e istruzioni per la sicurezza.

La soldadura por arco y el corte plasma pueden ser peligrosos para el operador
y las personas que se encuentran cerca del area de trabajo. Leer el manual de
utilizacién.

A soldadura por arco e o corte plasma podem ser perigosos para o operador e
as pessoas que se encontram junto da zona de trabalho. Ler o manual de
instrucdes.

Booglassen en plasmasnijden kunnen gevaarlijk zijn voor de operator en de
mensen in de omgeving van de werkzone. Lees de gebruiksaanwijzing.
Bagsvetsning och plasmaskarning kan innebara faror for operatoren och de
personer som befinner sig i narheten av arbetsomradet. Las anvandarmanualen.
Spawanie tukowe i ciecie plazmowe mogg by¢ niebezpieczne dla operatora i
0sob znajdujacych sie w strefie pracy. Przeczytaj instrukcje obstugi.

Sudura cu arc si taierea cu plasma pot fi periculoase pentru operator si pentru
persoanele care se gasesc in apropierea zonei de lucru. Cititi manualul de
exploatare.

N GUYKOAANGT TOEOU Kall N KOTTN TTAOCUATOC TTOPOUV VAl TTOROUV ETTIKIVOUVEG YIO TO
XEIPIOTN KAl TA ATOMA TTOU BPICKOVTAI KOVTO OTO XWPO £pYOTIag. dIaBaaTe 10
EYXEIPIDI0 XPNONG 0dnyIEG ATPAAEING.

[yroBas cBapka 1 nia3mMeHHas peska MoryT npeaCcTaBnsTb ONacHOCTb AN
CBapLLMKa ¥ WL, Haxo4sLmxcs nobrmaocTy oT Mecta paboTbl. NPOYTUTE
PYKOBOLCTBO MO 3Kcnmnyatauu MHCTpykLmum no 6e3onacHocTy
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1- INFORMATIONS GENERALES 1- GENERAL INFORMATION

1.1. PRESENTATION DE L'INSTALLATION 1.1. PRESENTATION OF INSTALLATION
Les DEVIDOIRS DV 4004 XP/4004 XPW sont destinés au soudage MIG-MAG. The DV 4004 XP/4004 XPW WIRE-FEED UNITS are designed for MIG-MAG welding.
O 2 versions sont disponibles en 2 longueurs de faisceaux : 2m/ 10m. O 2 versions are available in 2 hamess lengths : 2m / 10m.
= DV 4004 XP: version AIR : associés aux générateurs pour torche a = DV 4004 XP: AIR version : combined with power sources for torch
refroidissement naturel. with natural cooling.
= DV 4004 XPW: version EAU : associés aux générateurs pour torche a = DV 4004 XPW: WATER version : combined with power sources for
refroidissement liquide. torch with liquid cooling.
O  lls permettent le soudage avec : O  They enable welding with :
= les fils massifs, acier, inox, aluminium = solid wires, steel, stainless steel, aluminium
= les fils fourrés avec ou sans laitier = cored wires with or without slag
= les @ allant de 0.8 & 2.4 mm selon I'équipement de la platine = @ ranging from 0.8 to 2.4 mm, depending on plate equipment
Version AIR DV 4004 XP / AIR version DV 4004 XP Version EAU DV DV 4004 XPW / WATER version DV 4004 XPW
réf. / ref. réf. / ref.
Faisceau2 m/2 m hamess W000260999 W000261001
Faisceau 10 m/10 m harness W000261000 W000261002
1.2. COMPOSITION DE L'INSTALLATION 1.2. WELDING SET CONSTITUENT ITEMS
Le dévidoir DV 4004 XPW est équipé : The DV 4004 XPW wire feed unit assembly is equipped :
= d'un faisceau gainé 2m ou 10 m selon référence = ajacketed harness 2m or 10 m according reference
= d'un chariot de roulage = arolling trolley
= d'un cache bobine = areel cover
= dune platine de dévidage 4 galets équipée pour fil acier etinox @ 1.0 et 1.2mm = a4-roller payout plate, equipped for steel and stainless steel wire, @ 1.0 and
= d'une embase torche permettant le raccordement des torches a 1.2mm
connecteur EU avec picots fixes ou mobiles = atorch socket enabling torches with a EU connector to be connected
= de 2 potentiométres de réglage with fixed or moving pins
= d'une prise pour la connexion d'une commande a distance (en option) = 2 adjusting potentiometers
= d'un sélecteur de réglage local / CAD = asocket for the remote control connection (option)
= d'un tiroir de rangement pour accessoires divers (guide fil / galets) = alocal / CAD adjustment selector
= a storage drawer for accessories (wire guide / rollers)
1.3. DESCRIPTION DE LA FACE AVANT DEVIDOIR 1.3. WIRE FEED UNIT FRONT PANEL
DESCRIPTION
(¢ voir dépliant FIGURE 1 a la fin de la notice) (¢-see fold-out FIGURE 1 at the end of the manual)
Cache bobine IIl Spool cover
Réglage vitesse de fil 2 Wire speed adjustment
Raccord de torche 4 Torch harness socket
Roues dévidoir 5 Wheel
Roulettes 7 Bracket
Raccord torche de circulation eau 9 Water hoses connection
A partir de mars 2003, on fait apparaitre sur le panneau de face As from March 2003, the front panel will bear the additional
A avant le symbole supplémentaire suivant @ signifiant qu'un A symbol @ indicating that a cable carrying a feedback signal
céble de la tension d’arc mesurée au dévidoir est renvoyé via le of arc voltage as measured at the wire feed unit is returned to the
faisceau jusqu’au poste. Cette caractéristique est nécessaire pour set via the wiring harness. This characteristic is necessary to
obtenir des conditions optimales a I'utilisation de postes haut de achieve optimum performance from top-of-range sets such as the
gamme tel que L’ OPTITECH. OPTITECH.
1.4. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES DU 1.4. WIRE FEED UNIT TECHNICAL
DEVIDOIR SPECIFICATIONS
Platine double 4 galets / 4 rollers Twin plate
Vitesse de dévidage 1=20m/mn Wire feed speed
Régulateur vitesse fil Tachymétrique Tachometer Wire speed regulation
Fils utilisables 08=24mm Wire dia. usable
Passe par un trou d'homme Oui (sans chariot)  Yes (without trolley) Fit through a manhole
Connexion torche « Type Européen »  « European type » Torch connection
1.5. DIMENSIONS Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) 1.5. DIMENSIONS
| DEVIDOIR DV 4004 XP / DV 4004 XPW 610 x 330 x 510 mm DV 4004 XP / DV 4004 XPW WIRE FEED |

AIR LIQUIDE
°
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2 - MISE EN SERVICE

2.1. RACCORDEMENT DU FAISCEAU DE DEVIDOIR

Le faisceau est composé :

= de cables de puissance, de commande
= detuyaux d'eau (siversion eau) et de gaz

Il se connecte a l'arriere du générateur :

Raccorder le cable de puissance a la borne + ou — du générateur selon le fil de
soudage utilisé (le cas général soudage fil acier en MIG MAG correspond
généralement a la polarité + sur la torche)

Raccorder le cable de commande sur I'embase de la prise

(Version eau) Raccorder les tuyaux d'eau du circuit de refroidissement (connecteurs
rapides)

Raccorder le tuyau de gaz au détendeur de la bouteille aprés I'avoir fixé a l'aide de
sangle sur son support

Arrimer le faisceau dans le collier prévu a cet effet

2.2. RACCORDEMENT DE LA TORCHE

La torche de soudage MIG MAG se raccorde sur le dévidoir (connecteur européen).
Les tuyaux d'eau se raccordent sous le dévidoir (version eau).

Assurez-vous que votre torche soit bien équipée de piéces d'usure correspondantes
au fil qui va étre utilisé pour le soudage.

Pour cela se reporter & la notice accompagnant la torche.

L'installation est alors préte a souder.

AIR LIQUIDE

WELDING

2 - STARTING UP

2.1. CONNECTION OF WIRE FEED HARNESS

The harness is comprised of :

= power and control cables
= water (if water version) and gas hoses

It connects at the rear of the power source :

Connect the power cable to the + or — terminal of the power source, depending on
the welding wire used (the general case of steel wire welding in MIG MAG generally
corresponds to the + polarity on the torch)

Connect the control cable to the socket of plug

(Water version) Connect the cooling circuit water hoses (fast-on connectors

Connect the gas hose to the cylinder pressure regulator after having fastened it to its
support using strap)

Secure the harness in the collar provided for this purpose

2.2. TORCH CONNECTION

The MIG MAG welding torch connects to the wire feed unit (European connector).
The water hoses connect under the wire-feed unit (water version).

Make sure that your torch is properly provided with wear parts corresponding to the
wire which is to be used for welding.

Please look at the manual delivered with the torch.

The installation is now ready to weld.



3 - INSTRUCTIONS D’EMPLOI
3.1. CHARGEMENT DE LA BOBINE DE FIL

(e voir dépliant FIGURE 3 a la fin de la notice)

Le chargement de la bobine s'effectue comme suit (aprés avoir mis le générateur hors

tension) :

Ouvrir le cache bobine

Dévisser I'écrou de I'axe de la bobine

Introduire la bobine sur I'axe

Revisser I'écrou sur 'axe

. Abaisser les leviers pour libérer les contre-galets

Introduire le fil par le guide fil d'entrée de platine

. Abaisser les contre-galets et remonter les leviers pour les immobiliser

I

~

. Ajuster la pression des contre-galets (environ -3)

. Appuyer sur le bouton poussoir d'avance rapide du fil situé sous la poignée du
dévidoir (rep.11), laisser dévider le fil dans la torche jusqu'a ce qu'il apparaisse au

bout de celle-ci en sortie du tube contact.

oo

Si des pieces de la torche ou de la platine de dévidage doivent étre adaptées a la
nature de votre travail, voir le paragraphe "3.3. CHANGEMENT DES PIECES
D'USURE" en page 8.

3.2. REGLAGE DU FREIN DE BOBINE

Le réglage du frein de bobine peut étre modifié a I'aide d'un tournevis a l'intérieur de

3 - INSTRUCTIONS FOR USE
3.1. CHANGING THE WIRE

(esee fold-out FIGURE 3 at the end of the manual)
Changing the reel is carried out as follows (after having turned the power supply

off) :
Open the reel cover
1. Loosen the nut from the reel shaft
2. Put the reel on the shaft
3. Screw the nut back on the shaft
4. Lower the levers in order to free the idler/backing rollers
5. Insert the wire via the plate inlet wire guide
6. Lower the idler/backing rollers and raise the levers back up in order to
immobilise
them
7. Adjust the pressure of the idler/backing rollers (approximately -3)
8. Press the wire fast advance pushbutton located under the wire-feed unit handle
(item 11), let the wire feed in the torch until it appears at the end of the torch at
the tip.

If torch items or wire feeding plate items have to be adapted to the kind of work you are
doing, see paragraph "3.3. CHANGING THE WEAR " see on page 8.

3.2. SPOOL BRAKE ADJUSTMENT

The adjustment of the spool brake can be modified using a screwdriver inside the

I'axe bobine.
Un frein trop serré entraine des difficultés de dévidage, un frein
trop desserré provoque un dévidage excessif a I'arrét du

A soudage et donc un risque de court-cirucit.

spool shaft.
A brake which is too tight results in wire-feed difficulties; a
brake which is too loose causes excessive wire feed when
welding is stopped, and thus a short-circuit risk.

3.3. CHANGEMENT DES PIECES D'USURE

Les pieces d'usure du dévidoir et de la torche, dont le role est de guider et de faire
avancer le fil de soudage, doivent étre adaptées a la nature et au diametre du fil de
soudage utilisé.

D'autre part, leur usure peut altérer les résultats soudage. Il est donc nécessaire de
les remplacer.

0 Pieces d'usure de la platine de dévidage :

3.3. CHANGING THE WEAR PART

The expendable parts of the wire feed and of the torch, whose role is to guide and
advance the welding wire, must be adapted to the type and diameter of the welding
wire used.

On the other hand, their wear may affect the welding results. It will then be
necessary to replace them.

O Wire feed plate expendable parts :

% ALUKIT
0,6 W000305125 _ W000255654 _
fCie 08 W000267598 W000241685
|Stee 10 | W000305150 | W000267599 W000162834 | W000255655
12 W000305126 W000241682
16 L L
Au 1012 W000260185 W000255648
12116 W000260186 W000255649
16124 W000260187 W000255650
A 1,0/12 | Wo00305150 W000266330 W000162834 W000255655
Foug 12/16 W000241682
O\,ﬁd 16/24 | W000257395 W000266331 W000257397 W000257396

AIR LIQUIDE
:
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4 - OPTIONS 4 - OPTIONS
(¢ voir dépliant FIGURE 2 a la fin de la notice) (¢see fold-out FIGURE 2 at the end of the manual)
4.1. PIED PIVOT, REF. W000055048 4.1. PIVOT SUPPORT, REF. W000055048
4.2. OPTION ELINGAGE, REF. W000055101 4.2. SLING OPTION, REF. W000055101
Lors de I'élinguage, un angle trop important du faisceau peut During slinging operations, a harness angle which is too
A pincer les tuyaux de liquide de refroidissement et de gaz de A big may pinch the cooling liquid and shielding gas hoses.
protection. Limiter cet angle a 90° pour un fonctionnement For optimum operation, limit this angle to 90°.
optimum.

AIR LIQUIDE 9

WELDING



5 - MAINTENANCE
5.1. GALETS ET GUIDES FILS

Ces accessoires assurent, dans des conditions d'utilisations normales, un service
prolongé avant de nécessiter leur échange.

Il arrive cependant qu'aprés un temps d'utilisation, une usure exagérée ou un
colmatage dd a un dépdt adhérant se manifeste.

Pour minimiser ces effets négatifs, il est bon de veiller a I'état de propreté de la

10

platine.

Le groupe motoréducteur ne nécessite aucun entretien.

5.2. PIECES DE RECHANGE

(¢ voir dépliant FIGURE 1 a la fin de la notice)

Rep. / REF.

Désignation

5 - MAINTENANCE
5.1. WIRE ROLLERS AND GUIDES

Under normal working conditions, these accessories will give you long service life
before requiring replacement.
However, early wear or clogging can be caused by sticky deposits.

To reduce the risk of his happening, check the cleanliness of the plate at regular

intervals.
The motor reducing gear set is maintenance-free.

5.2. SPARE PARTS

(esee fold-out FIGURE 1 at the end of the manual)

Description

Item / REF.

W000263292
W000147322

W000305113
W000262864
W000147075
W000147076
W000148730
W000157026
W000163428
W000305036
W000147185
W000147358
W000148727
W000148699

W000149075

Face avant

Bouton rouge @ 15
Potentiométre 3W 10KQ

Eléments externes
Cache bobine
Ensemble embase torche
Roue @ 160
Roulette pivotante @ 65
Connecteur rapide eau bleu
Connecteur rapide eau rouge
Raccord M (coté générateur)
Chariot
Bouton poussoir d'avance fil
Verrou loquet ¥4 tour
Electrovanne 24V DC équipée
Protecteur plastique d'embase de torche

Platine dévidage

Moyeu axe de bobine

Front panel
Red button @ 15
Potentiometer 3W 10KQ
External items
Spool cover
Socket torch unit
Wheel @ 160
Swing bracket @ 65
Blu water quick connector
Red water quick connector
M connector (generator side)
Trolley
Wire feed push button
Latch bolt % tum
24V DC equipped solenoid
Plastic protector of socket torch
Wire feeding plate
Reel shaft hub

AIR LIQUIDE

WELDING



1 - ALLGEMEINE INFORMATIONEN

1.1. PRASENTATION DER ANLAGE

Die DRAHTVORSCHUBGERATE DV 4004 XP/4004 XPW sind fiir den Einsatz im
MIG-MAG-SchweiRverfahren bestimmt.

O  Essind 2 Ausfiihrungen in jeweils drei Schlauchpaketlangen erhaltlich. 2m/ O
10m. =
= DV 4004 XP : luftgekiihlte Ausfiihrung : in Verbindung mit
Generatoren fiir eigengekiihlte Brenner =
= DV 4004 XPW : wassergekiihlte Ausfihrung : in Verbindung
mit Generatoren fir fliissigkeitsgekuhlte Brenner.
O  Sie erméglichen Schweiflen mit : 2.
= Massivdrahten, Stahl, Edelstahl, Aluminium =
= Schlackenfreien oder Schlacken-Flilldrahten =
= @ von 0,8 bis 2,4 mm, je nach Ausstattung der Platte =

1- INFORMAZIONI GENERALI

1.1. PRESENTAZIONE DELL'INSTALLAZIONE

Gli svolgitori DV 4004 XP/ DV4004 XPW sono stati appositamente progettati per la
saldatura MIG-MAG.
Sono disponibili 2 versioni con 2 lunghezze di fasci: 2m/10m.

DV 4004XP: versione ARIA : associati ai generatori per torcia con
raffreddamento naturale.

DV 4004XPW: versione ACQUA : associati ai generatori per torcia
con raffreddamento liquido.

Permettono la saldatura con :

| fili massicci, acciaio, inox, alluminio

| fili rivestiti con o senza scorie

i @ compresi tra 0.8 e 2.4 mm a seconda dell'attrezzatura della
piastra

Luftgekihlte ausfiihrung DV 4004 XP Wassergekihlte ausfihrung DV 4004 XPW
Versione aria DV 4004 XP Versione acqua DV 4004 XPW
réf. / cod. réf. / cod.
Zwischenschlauchpaket 2 m / Fascio2 m W000260999 W000261001
Zwischenschlauchpaket 10 m/ Fascio 10 m W000261000 W000261002

1.2. ANLAGENAUFBAU
Ausstattung des DV 4004 XPW mit :
= einem 10m langen Zwischenschlauchpaket oder 10 m nach referenz
einem Fahrwagen
Wagen
einer Spulenabdeckung
Drahtvorschub-Platte mit 4 Rollen ausgestattet fiir Stahl- und
Edelstahldréhte @ 1.0 und 1.2 mm
Eine Brenneranschlussbuchse zum Anschluss von Brennern mit EU-
Anschluss mit festen oder beweglichen Stiften.
2 Einstell-Potentiometern
Einer Anschlussbuchse fiir den Fernsteller (Zubehdr)
1 Vorort-Wahlschalter / ADC
Einer Schublade zur Unterbringung von Zubehér (Drahtfiihrung / Rollen)

1.3. BESCHREIBUNG FRONTSEITE
DRAHTVORSCHUBGERAT

(esiehe datenblatt abb- 1 am schluss der anleitung)

4 8338
4 834848

4848138
4480483

Spulengehause

1.2. COMPOSIZIONE DELLINSTALLAZIONE

Lo svolgitore DV 4004 XPW & dotato di :

un fascio rivestito 10m secondo articolo

un carello

un copribobina

una piastra di svolgimento 4 rulli per filo acciaio ed inox @ 1.0 e 1.2 mm

un basamento torcia che permette il collegamento delle torce al
connettore EU tramite perni fissi 0 mobili

2 potenziometri di regolazione

una presa per il collegamento di un comando a distanza (opzione)
un selettore di regolazione locale / CAD

un cassetto di sistemazione per vari accessori (guidafilo / rulli)

1.3. DESCRIZIONE DELLA FACCIATA TRAINAFILO

(e~vedi opuscolo figura 1 alla fine delle istruzioni per I'uso)
I_il Mascherina bobina

Einstellen Bogenlénge / Spannung IIl Regolazione della velocita di filo
Brennerkupplung IIl Raccordo di torcia

Fahrwagen IIl Ruote trainafilo

Rad Rotella

Brennerkupplung Wasserzirkulation IIl Raccordo torcia circulazione acqua

Seit Marz 2003 wird auf dem Schild an der Vorderseite zusatzlich
abgebildet, was bedeutet, dass ein

A\

das folgende Symbol @

A\

Kabel mit der am Abrollgerat gemessenen Lichtbogenspannung
Uber das Schlauchpaket zum Schweilgeréat zuriickgefiihrt wird.
Diese Eigenschaft ist nétig, um beim Einsatz von Spitzen-
Schweillgeraten wie dem Optitech optimale Bedingungen zu

A partire dal mese di marzo 2003, verra aggiunto sul pannello

anteriore, il seguente simbolo che significa che la tensione

dell'arco misurata sullo svolgitore viene rinviata, via il fascio, fino
alla stazione di saldatura. Questa caratteristica € necessaria per
ottenere condizioni ottimali per I'uso di stazioni della fascia alta del
mercato come L’ OPTITECH.

erreichen.

1.4. TECHNISHE SPEZIFIKATIONEN DES 1.4. CARATTERISTICHE TECNICHE DEL TRAINAFILO
DRAHTVORSCHUBGERATES

Drahtvorschubgerat 4 rollen / 4 cuscinetti Piastra doppia

Drahtvorschubgeschwindigkeit 1=20m/mn Velocita di svolgimento

Drahtgeschwindigkeitsregler tachymetrisch tachimetro Regolatore velocita filo

Geeignete Draht-Durchm 08=24mm Diametro dei fili utilizzabili

Mannlochgeeignet Ja (ohne Schlitten) si (senza carello) Passata mediante passo d'uomo

Brenner-Anschluf} " Euro-Typ " “tipo europeo” Connessione torcia

Abmessungen (LxBxH
1.5. ABMESSUNGEN v 1.5. DIMENSIONI

Dimensioni (LxPxA)

| DRAHTVORSCHUBGERAT DV 4004 XP/ DV 4004 XPW 610 x 330 x 510 mm

DV 4004XP/ DV 4004 XWP trainafilo |

AIR LIQUIDE

WELDING
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2 - INBETRIEBNAHME

2.1. ANSCHLUSS DES ZWISCHENSCHLAUCHPAKETES

Dies enthalt :

= Leistungs-und Steuerkabel
= sowie Wasser (Wassergekuhlte) und Gasschlauche

Das Zwischenschlauchpaket wird an der Riickseite des Generators angeschlossen :

Leistungskabel an der + oder — Buchse der Anlage anschlielen, je nach dem
ausgewahlten Schweiltdraht (im allgemeinen wird der Draht durch den
Brenner an der + Buchse angeschlossen)

Steuerkabel an der Steckbuchse anschlieen
(Wassergekuhlte) Wasserschlduche des Kiihlkreises anschlieBen Gasschlauch am

Druckminderventil der Flasche anschlieBen, nachdem diese
auf dem Halter mit dem Gurt befestigt wurde

Zwischenschlauchpaket an der dafiir vorgesehenen Zugentlastung befestigen

2.2. BRENNERANSCHLUSS

Der MIG-Brenner wird an dem Drahtvorschubgerat angechlossen (euro Stecker). Die
Wasser Schlduche werden unten am Drahtvorschubgerat angeschlossen (fur
wassergekuhlte). Vergewissern Sie sich, dass der Brenner mit dem der Drahtstarke
und der SchweiRaufgabe entsprechenden Verschleilteilen ausgeristet ist.

Hierfiir sehen Sie in der Anleitung nach, die dem Schweilbrenner beiliegt.

Ihr Schweissgenerator ist nun betriebsbereit.

12 AIR LIQUIDE

2 - AVVIAMENTO

2.1. COLLEGAMENTO DEL FASCIO DELLO
SVOLGITORE

II fascio € composto da :

= cavi di potenza, di comando
= tubiacqua (per versione acqua), gas

Esso viene collegato nella parte posteriore del generatore :

Collegare il cavo di potenza al morsetto + o — del generatore a seconda del filo

di saldatura utilizzato (ilcaso generale saldatura filo acciaio in MIG-MAG corrisponde
generalmente alla polarita + sulla torcia)

Collegare il cavo di comando al basamento della presa
(Versione acqua) Collegare i tubi acqua del circuito di raffreddamento (connettori

rapidi) Collegare il tubo di gas al regolatore di pressione della bombola dopo averlo
fissato per mezzo di una cinghia al suo supporto

Ancorare il fascio nell'apposito collare.

2.2, COLLEGAMENTO DELLA TORCIA

La torcia di saldatura MIG MAG viene collegata allo svolgitore (connettore europeo).
Le tubazioni dell'acqua vengono collegate sotto lo svolgitore (versione acqua).
Assicurarsi che la torcia sia dotata dei pezzi d’dusura corrispondenti al filo utilizzato
per la saldatura.

Si prega di consultare le istruzioni riguardandi la torcia.

Il vostro generatore & pronto per l'uso.

WELDING



3 - BETRIEBSANWEISUNGEN
3.1. AUSTAUSCH DER DRAHTSPULE

(¢-siehe datenblatt abb - 3 am schluss der anleitung)
Schweildraht-Wechsel wie folgt : (zuvor Stromquelle spannungslos schalten) :

Die Spulenabdeckung 6ffnen

Die Mutter des Spulenbolzens l6sen.

Den Bolzen in die Spule einbringen.

Die Mutter wieder auf den Bolzen schrauben.

Die Hebel senken, um die Gegenrollen freizulegen.

Den Draht in die Drahtfiihrung am Eingang der Platine einfiihren.

Die Gegenrollen absenken und die Hebel wieder montieren, um sie zu

blockieren.

Den Druck der Gegenrollen einstellen (ca. —3).

8. Den Druckknopf fir den schnellen Drahtvorlauf betétigen, der sich unter dem
Haspelgriff befindet. Den Draht in den SchweilRbrenner so lange abhaspeln
lassen (rep. 11), bis der Draht am Ende des Brenners und am Ausgang des
Kontaktrohrs erscheint.

Wenn Teile des Schweillbrenners oder der Haspelplatine an die Art lhrer Arbeit

angepalit werden missen, siehe " 3.3. AUSTAUSCH DER VERSCHLEIRTEILE " auf

Seite 13.

3.2. EINSTELLUNG DER SPULENBREMSE

Die Einstellung der Spulenbremse kann mit Hilfe eines Schraubendrehers im Innern

2

~

3 - ISTRUZIONI PER L'USO
3.1. CARICAMENTO DELLA BOBINA DI FILO

(¢~vedi opuscolo figura 3 alla fine delle istruzioni per I'uso)
Il cambio della bobina viene eseguito come segue (dopo avere messo il generatore
fuori tensione) :

Aprire il copribobinar

Allentare il dado dell'asse della bobina

Introdurre la bobina sull'asset

Awvitare il dado sull'asset

Abbassare le leve per abbassare le controrotelle

Introdurre il filo dal guidafilo ingresso di piastra

Abbassare le controrotelle e sollevare le leve per immobilizzarle

SOk wh =

~

Aggiustare la pressione delle controrotelle (circa -3)

Premere il pulsante di avanzamento rapido del filo situato sotto la manopola
dello svolgitore (rep.11), svolgere il filo nella torcia fino che esso appaia
all'estremita di questa ultima in uscita del tubo contatto.

©

Se pezzi della torcia o della piastra di svolgimento devono essere adatti allanatura del
vostro lavoro, farrifeirmento al capitolo Abschnitt " 3.3. CAMBIO DEI PEZZI D'USURA
" pagina 13.

3.2. REGOLAZIONE DEL FRENO BOBINA

La regolazione del freno bobina pud essere modificata con un cacciavite all'interno

der Spulenachse verandert werden.
Eine zu stark angezogene Bremse fiihrt zu Schwierigkeiten
beim Drahtvorschub, eine zu lose Bremse hingegen zum
UiberméaRigen Vorschub am Ende des Schweiflvorgangs und

birgt somit die Gefahr eines Kurzschlusses.

Un freno troppo stretto comporta difficolta di svolgimento,
un freno troppo allentato comporta uno svolgimento

dell'asse bobina.
eccessivo all’arresto della saldatura ed un rischio di
cortocircuito.

3.3. AUSTAUSCH DER VERSCHLEIRTEILE

VerschleiBteile drahtvorschubgerat und brenner, die die Fihrung u. den Transport des

Drahtes gewéhrleisten — sind auf die Art u. den Durchmesser des verwendeten
Schweildrahtes anzupassen.

Im weiteren kann ein VerschleiR dieser Teile zu SchweilR-Minderergebnissen fihren.
In solchen Fallen ist deren Austausch notwendig.

O Verschleibteile der Antriebseinheit :

3.3. CAMBIO DEI PEZZI D'USURA

Dei pezzi d'usura svolgitore e torcia,il cui ruolo & quello di guidare e di far avanzare
il filo di saldatura, devono essere adatti alla natura e al diametro del filo di
saldatura utilizzato.

D’altra parte, la loro usura puo alterare i risultati di saldatura. E’ pertanto
necessario sostituirli.

O Pezzid'usura della piastra di svolgimento :

— \
@3; ALUKIT
06 000305125 | 000255654 [
stahl 08 W000267598 W000241685
10 | W000305150 | W000267599 W000162834 | W000255655
12 W000305126 W000241682
16 L ]

Au 1,002 W000260185 W000255648
12116 W000260186 W000255649
16124 W000260187 W000255650

Fill 4512 | W000305150 W000266330 W000162834 W000255655

dant 4516 W000241682
16/24 | W000257395 W000266331 W000257397 W000257396

AIR LIQUIDE 13
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4 - ZUBEHOR

(e~siehe datenblatt abb- 2 am schluss der anleitung)

4.1. SCHWENKFUSS, REF. W000055048

4.2. ZUBEHOR HUBRINGE, REF. W000055101

| T

4 - OPZIONI

(e~vedi opuscolo figura 2 alla fine delle istruzioni per I'uso)

4.1. PIEDE PERNO, COD. W000055048

4.2. OPZIONI SOLLEVAMENTO, COD. W000055101

Beim Anbringen der Hubseile kann ein zu groBer Winkel des
Schlauchpaketes dazu fiihren, dass die Leitungen fiir die
Kiihlfliissigkeit und das Schutzgas eingeklemmt werden.

Dieser Winkel ist deshalb fiir eine optimale Funktionsweise auf
90° zu begrenzen.

A\

Durante I'imbracatura, un angolo troppo importante del fascio
puo schiacciare | tubi di liquido di raffreddamento e di gas di
protezione. Limitare questo angolo a 90° per un funzionamento
ottimale.

14 AIR LIQUIDE
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5- WARTUNG 5 - MANUTENZIONE
5.1. DRAHTROLLEN- UND -FUHRUNGEN 5.1. CUSCINETTI E GUIDAFILI

Dieses Zubehor gewahrleistet bei normalen Betriebsbedingungen eine lange Standzeit Questi accessori assicurano, in condizioni d'utilizzo normale, un servizio prolungato
der Anlage und gute Schweiflergebnisse. prima che occorra sostiuirli.

Es kommt jedoch vor, daB nach einer bestimmten Nutzungszeit, bei ibermaRigem Tuttavia, pud capitare che dopo un certo tempo d'utilizzo, un’usura esagerata o un
Verschlei® bzw. bei Verstopfen durch anbackende Ablagerungen ein vorzeitiger intasamento dovuto ad un deposito aderente sopravvenga.

Austausch erforderlich ist.

Um solche Risiken auf ein Mindestmal zu begrenzen, sollte auf stetige Sauberkeit der
Drahtférdereinrichtung geachtet werden.

Das Motor-Untersetzungsgetriebe ist wartungsfrei.

Per minimizzare questi effetti negativi, controllare lo stato di pulizia della piastra.

II gruppo motoriduttore non richiede alcun tipo di manutenzione.

5.2. ERSATZTEILE

(esiehe datenblatt Abb. 1 am schluss der anleitung)

5.2. PEZZI DI RICAMBIO

(e~vedi opuscolo figura 1 alla fine delle istruzioni per I'uso)

Kg. | SAF Ref
Pos / Rif. SAF

2 | W000263292
2 | W000147322

W000305113
W000262864
W000147075
W000147076
W000148730
W000157026
W000163428
10 | W000305036
11 | W000147185
12 | W000147358
W000148727
14 | W000148699

©~N oA

15 | W000149075

Beschreibung

Frontseite

Tasterrot @ 15
Potentiometer 3W 10KQ

Externe Komponenten
Spulengehéuse
Steckverbindungseinheit brenner
Rad @ 160
Schwenkrad vom @65
Wasserschnellkupplungen blau
Wasserschnellkupplungen rot
schnellkupplungen M (coté générateur)
Wagen
Taster Drahtvorschub
Fallriegel %4 Umdrehung
Magnetventil 24V DC mit Zubehor
Kunststoffschutz der Brenneranschlussbuchse

Drahtvorschubplatte
Spulenaaufnahme

Descrizione

Frontale

Pulsante blu @ 15
Potenziometro 3W 10KQ

Elementi esterni
Mascherina bobina
Insieme sede torcia
Ruota @ 160
Rotella girevole @ 65
Connettore rapido acqua azul
Connettore rapido acqua vermelho
Connecttore M (generatore laterale)
carrello
Pulsante di avanzamento del filo
Chiavistello serratura ¥ giro
Elettrovalvola 24V DC attrezzata
Protezione in materia plastica del basamento della
torcia

Piastra svolgimento
Mozzo asse di bobina

EAIR LIQUIDE

WELDING
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1 - INFORMACIONES GENERALES
1.1. PRESENTACION DE LA INSTALACION

Las DEVANADERAS DV4004 XP y DV4004 XPW estan destinadas a la soldadura
MIG-MAG.
O  Estandisponibles 2 versiones, en 2 longitudes de haces : 2y 10 m.
= DV 4004 XP : version AIRE : asociadas con los generadores para
torcha de refrigeracion natural.
= DV 4004 XPW : version AGUA: asociadas con los generadores para
torcha de refrigeracion liquida.
Permiten la soldadura con :
= hilos macizos, acero, acero inoxidable y aluminio.
= hilos revestidos, con o sin escoria.
= didmetros que van de 0,8 a 2,4 mm, segun el equipamiento de la

O

1- INFORMA(}()ES GERAIS
1.1. APRESENTAGAO DA INSTALAGAO

Os ALIMENTADORES DE FIO DV4004 XP e DV4004 XPW destinam-se a
soldadura MIG-MAG.
O  Existem 2 versdes disponiveis com 2 comprimentos de feixes : 2m/ 10 m.
= DV 4004 XP: versdo AR : associados aos geradores para tocha
com refrigeragéo natural.
= DV 4004 XPW: versdo AGUA : associados aos geradores para
tocha com refrigeracéo liquida.
Permitem a soldadura com :
= os fios macicos, ago, inox, aluminio
= os fios fluxados com ou sem escérias
= os@indo de 0,8 a 2,4 mm segundo o equipamento da platina

O

pletina.
Version aire DV 4004 XP / Ar versdo DV 4004 XP Version agua DV 4004 XPW / Agua versao DV 4004
XPW
réf. / ref. réf. / ref.
Haz 2 m/feixe 2 m hamness W000260999 W000261001
Haz 10 m/feixe 10 m harness W000261000 W000261002

1.2. COMPOSICION DE LA INSTALACION
La devanadera DV 4004 XPW esta equipada con :

de un haz enfundado 2m 6 10 m segun referencia

un carro

un cubrebobina

Una pletina de devanado con 4 rodillos, equipada para hilo de acero y
acero inoxidable, @ 1,0y 1,2 mm.

Una base torcha, que permite la conexion de las torchas de conector EU
con picos fijos 0 méviles

2 potenciometros de ajuste

un toma para la conexion de un mando a distancia (opcional)

Un selector de ajuste local/CAD.

Un cajon para accesorios diversos (guiahilos/rodillos).

1.3. DESCRIPCION DE LA CARA FRONTAL
DEVANADERA

(Ver el desplegable figura 1 al final del manual)

g 84840838

4848438

1.2. COMPOSIGAO DA INSTALAGAO
O alimentador DV 4004 XPW esta equipado com :

um feixe de ligagéo revestido com 2m ou 10 m segundo referéncia
um carro de transporte

uma tampa de bobine

uma platina de alimentag&o com 4 roletes equipados para fio de ago e
inox@1,0e1,2mm

uma base tocha que permite a ligagéo das tochas a ligar EU com pinos
fixos ou moveis

2 potenciometros de regulagio

uma tomada para a ligagdo de um comando remoto (opcional)

um selector de regulagao local / CAD

uma gaveta de arrumagao para acessorios diversos (guia fio / roletes)

1.3. DESCRIGAO DO PAINEL DIANTEIRO
ALIMENTADOR DE FIO

(e~Ver folheto informativo figura 1 no fim das instrucées)

4 43338

44848438

Tapa bobina Tampa bobina
Regulacion velocidad hilo 2 Regulagéo velocidade fio
Racor de torcha 4 Ligagéo de tocha
Ruedas devanadera [ 5 | Rodas unidade alimentadora de fio
Rueda 7 Rodizio
Racor torcha circulation agua 9 Ligag&o tocha circulation agua
A partir de marzo de 2003, en el panel de la cara frontal aparecera A partir de Marco de 2003, faremos constar o seguinte simbolo
A el simbolo suplementario @ significa que se envia, a traves del A adicional @ no painel frontal, de modo a assinalar que um fio
haz hasta la unidad, un cable de la tension de arco medida en la com a tens&o de arco medida na dobadoura é enviado, através do
devanadora . Esta caracteristica es necesaria para que las feixe, até ao posto. Esta & uma caracteristica necessaria para se
condiciones de utilizacion de las unidades de gama alta como el obterem as melhores condigdes de utilizagdo dos postos de gama
optitech sean optimas.. alta, como o Optitech.
1.4. CARACTERISTICAS TECNICAS DE LA 1.4. CARACTERISTICAS TECNICAS DO
DEVANADERA ALIMENTADOR DE FIO
Platina doble 4 rodillos 4 roletes Platina dupla
Velocidad de devanado 1=20m/mn Velocidade da alimentagéo
Regulador velocidad hilo Taquimétrico Taquimetro Wire Regulador velocidade fio
Hilos utilizables 0.8 =24 mm Fios utilizaveis
Paso por un registro de inspeccion Si (sin carro) Sim (sem carro) Passa por uma porta de visita
Conexion torcha " Tipo Europeo " " Tipo Europeu " Ligagdo tocha

1.5. DIMENSIONES

Dimensiones(LxAxA) / Dimensdes (C x L x A

1.5. DIMENSOES

| Devanadera DV 4004 XP / DV 4004 XPW

610 x 330 x 510 mm

Alimentador fio DV 4004 XP / DV 4004 XPW
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2 - PUESTA EN SERVICIO

2.1. CONEXION DEL HAZ DE LA DEVANADERA

El haz esta formado por :

=  cables de potencia y de mando
= tubos de agua (version agua) y de gas

Se conecta en la parte trasera del generador :

Conectar el cable de potencia al borne + o — del generador, segun el hilo de soldadura
utilizado (el caso general soldadura hilo de acero en MIG MAG suele corresponder a
la polaridad + en la torcha)

Conectar el cable de mando en la base de la toma

(version agua) Conectar los tubos de agua del circuito de refrigeracidn (conectores
rapidos).

Conectar el tubo de gas al manorreductor de la botella después de haberlo fijado con
la correa sobre su soporte

Fijar el haz en la abrazadera prevista con este objeto

2.2. CONEXION DE LA TORCHA

La torcha de soldadura MIG MAG se conecta a la devanadera (conector europeo).
Los tubos de agua se conectan bajo la devanadera (version agua).

Compruebe que la torcha esta equipada de las piezas de desgaste correspondientes
al hilo que va a utilizar para la soldadura.

Para ello, remitase a las instrucciones entregadas con la torcha.

Su generador esta listo para ser utilizado.

17
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2 - PRIMEIRA UTILIZAGAO

2.1. LIGAGAO DO FEIXE DE LIGAGAO DO
ALIMENTADOR DE FIO

O feixe de ligagdo compreende :

= cabos de poténcia, de comando
= tubos de agua (versoa agua) e de gas

E ligado & parte traseira do gerador :

Ligar o cabo de poténcia ao terminal + ou — de acordo com o fio de soldadura
utilizado (o caso geral soldadura fio de ago em MIG MAG corresponde
geralmente a polaridade + da tocha)

Ligar o cabo de comando a base da tomada

(versoa agua) Ligar os tubos de &gua do circuito de arrefecimento (ligadores
rapidos).

Ligar o tubo de gas ao debitémetro da garrafa depois de o ter fixado com a
ajuda da correia sobre o respectivo suporte.

Amarar o feixe de ligagdo ao colar previsto para esse efeito

2.2. LIGAGAO DA TOCHA

A tocha de soldadura MIG MAG liga-se ao alimentador(Ligador Europeu). Os
tubos de agua ligam-se debaixo do alimentador (versoa agua).

Certifique-se que a sua tocha esta efectivamente equipada com as pegas de
desgaste correspondendo ao fio que vai ser utilizado para a soldadura.

Para isso refira-se as instrugdes que acompanham a tocha.

O seu gerador esta pronto a funcionar.



3 - INSTRUCCIONES DE EMPLEO
3.1. CARGA DE LA BOBINA DE HILO

(e~Ver el desplegable figura 3 al final del manual)

La carga de la bobina se efectta de la siguiente forma (después de haber puesto el
generador fuera de tension) :

Abrir la tapa de la bobina

Desenroscar la tuerca del eje de la bobina

Introducir la bobina en el eje

Enroscar la tuerca en el eje

Bajar las palancas para liberar los contrarrodillos

Introducir el hilo por el guiahilo de entrada de pletina

Bajar los contrarrodillos y subir las palancas para inmovilizarlos

Ajustar la presion de los contrarrodillos (aproximadamente -3)

Pulsar el botdn de avance rapido del hilo, situado bajo la empufiadura de la
devanadera (rep.11); dejar devanar el hilo en la torcha hasta que aparezca en su
extremo, en la salida del tubo de contacto.

Si debe adaptar piezas de la torcha o de la pletina de devanado al tipo de trabajo, ver el
apartado "3.3. CAMBIO DE LAS PIEZAS DE DESGATE " en la pagina 18.

3.2. AJUSTE DESL FRENO DE BOBINA

El ajuste del freno de bobina puede modificarse con un destornillador en el interior del
eje de bobina.

ONSOR N =

3 - INSTRUGCOES DE UTILIZAGAO
3.1. CARREGAMENTO DA BOBINE DE FIO

(e~Ver folheto informativo figura 3 no fim das instrucées)

O carregamento da bobine de fio de soldadura efectua-se como se indica a seguir
(depois de ter desligado o gerador da corrente) :

Abrir a tampa da bobine

1. Desenroscar a porca do eixo da bobine

2 Introduzir a bobine de fio no eixo

3 Enroscar a porca no eixo

4, Baixar as alavancas para libertar os contra-roletes

5. Introduzir o fio pelo guia fio de entrada da platina

6 Baixar os contra-roletes e voltar a subir as alavancas para os imobilizar

7. Ajustar a pressdo dos contra-roletes (cerca de -3)

8 Pressionar o botdo de presséo de avango rapido do fio situado na parte inferior
do punho do alimentador de fio (rep.11), deixar o fio avancar na tocha até que
aparega na saida do tubo de contacto.

Se existirem pegas que devem ser adaptadas ao tipo do seu trabalho, vide paragrafo "
3.3. MUDANGA DAS PEGAS DE DESGASTE " na pagina 18.

3.2. REGULAGAO DO TRAVAO DE BOBINA

A regulacéo do travao de bobina pode ser alterada com a ajuda de uma chave de

Un freno demasiado apretado dificulta el devanado, y
demasiado flojo provoca un devanado excesivo cuando se
para la soldadura y, en consecuencia, un riesgo de
cortocircuito.

A

Um travao demasiado apertado provoca dificuldades de
alimentagdo, um travdo demasiado frouxo provoca uma

parafusos no interior do eixo da bobina.
alimentagéo excessiva aquando da paragem da soldadura e um
risco portanto de curto-circuito.

3.3. CAMBIO DE LAS PIEZAS DE DESGATE

Las piezas desgaste del devanadera y de la torcha, cuya misién es guiar y hacer
avanzar el hilo de soldadura, deben adaptarse a la naturaleza y al diametro del hilo de
soldadura utilizado.

Por otra parte, su desgaste puede alterar los resultados de soldadura y, por tanto, es
necesario cambiarlas.

O Piezas de desgaste de la platina de devanado :

3.3. MUDANCA DAS PECAS DE DESGASTE

Das piezas de desgaste del alimentador de fio e da tocha, cujo papel é guiar e fazer
avangar o fio de soldadura, devem ser adaptadas ao tipo e ao didmetro do fio de
soldadura utilizado.

Por outro lado, o desgaste pode modificar os resultados de soldadura, Devem ser
portanto substituidos.

0 Pegas de desgaste da platina de alimentago :

@3%: ALUKIT
06 W000305125 _ W000255654 _

Acer

0 038 W000267598 W000241685

Ao 10 | WO000305150 | WO000267599 W000162834 | W000255655

1,2 W000305126 W000241682
16 ] ]

Au 10012 W000260185 W000255648
1,216 W000260186 W000255649
16124 W000260187 W000255650

Hilo W000305150 W000266330 W000162834 W000255655

s W000241682

reve 1,0/12

sid  1,2/16
0s

Fios W000257395 W000266331 W000257397 W000257396

fua 16/24

dos
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4 - OPCIONES

(e-Ver el desplegable figura 2 al final del manual)

4.1. PIE PIVOTE, REF. W000055048

4.2. OPCIONE ESLINGADO, REF. W000055101

| PT |

4 - OPCOES

(e Ver folheto informativo figura 2 no fim das instrucdes)

4.1. PE ROTATIVO, REF. W000055048

4.2. OPGOE TRANSPORTE, REF. W000055101

Durante el eslingado, un angulo demasiado grande del haz
puede trizar los tubos de liquido de refrigeracion y de gas de
proteccion. Limitar este angulo a 90° para que funcionamiento
6ptimo.

A

Durante o transporte, um angulo demasiado importante do
feixe pode entalar os tubos de liquido de refrigeragao e de gas
de protecgao. Limitar esse angulo a 90° para um
funcionamento ideal.

AIR LIQUIDE

WELDING
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5- MANTENIMIENTO
5.1. RODILLOS Y GUIAHILOS

En condiciones de utilizacién normales, estos accesorios dan servicio durante un
largo periodo antes de que sea necesario cambiarlos.

Sin embargo, puede ocurrir que después de un tiempo de utilizacion se manifieste un
desgaste exagerado o un atascamiento debido a un depésito adherente.

Para minimizar estos efectos negativos, es conveniente comprobar el estado de

limpieza de la platina.

El grupo motorreductor no requiere ninglin mantenimiento.

5.2. PIEZAS DE RECAMBIO

(e Ver el desplegable figura 1 al final del manual)

Indic. / REF.
Item / REF.

5- MANUTENGAO
5.1. ROLETES E GUIAS

Estes acessorios garantem, em condigdes de utilizagdo normais, um servigo
prolongado antes de necessitar uma substituigao.

Acontece contudo que depois de um tempo de utilizagdo, um desgaste exagerado ou
uma obstrucédo devido a um deposito aderente, se manifeste.

Para reduzir o risco destes efeitos negativos, deve-se verificar, a intervalos
regulares, a limpeza da platina.

O grupo motorredutor ndo necessita de nenhuma conservagao.

5.2. PECAS SOBRESSELENTES

Désignacion

(e~Ver folheto informativo 1 no fim das instrugdes)

Designagao

© N oS

10

12

W000263292
W000147322

W000305113
W000262864
W000147075
W000147076
W000148730
W000157026
W000163428
W000305036
W000147185
W000147358
W000148727

W000148699

W000149075

Cara frontal Painel dianteiro

Boton rojo O 15 Botéo vermelho O 15
Potenciémetro 3 W 10 kQ Potenciémetro 3W 10KQ

Elementos externos Elementos externos
Tapa bobina Tampa bobina
Conjunto base antorcha Conjunto base tocha
Rueda @ 160 Roda @ 160
Rueda giratoria @ 65 Roda giratéria @ 65

Conector rapido agua azul
Conector rapido agua rojo
Conector M (coté générateur)
Carro

Botén pulsador de avance hilo
Cerrojo pestillo % de vuelta

Ligador rapido agua azul
Ligador rapido agua vermelho
Ligador M (coté générateur)
Gaveta

Botéo de press&o de avango de fio
Bloguesio trinco %4 de volta

Electrovalvula 24 V DC Electrovalvula 24 V DC
equipada equipada

Protector de plastico de base Protecgao plastica de base de
de torcha la tocha

Platina devanado
Cubo eje de bobina

Platina de alimentagao de fio
Cubo eixo de bobine

20
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1 - ALGEMENE INFORMATIE
1.1. VOORSTELLING VAN DE INSTALLATIE

De haspelaars DV 4004 XP/4004 XPW zijn bestemd voor MIG-MAG
laswerkzaamheden.
O  Erzijn 2 versies beschikbaar met kabelbundels in 2 lengtes: 2m/10m.
= DV 4004 XP : versie LUCHT : met de generatoren voor toortsen met
natuurlijke koeling.

= DV 4004 XPW : versie WATER : met de generatoren voor toortsen met

vloeibare koeling.

O  Erkan gelast worden met :
= massieve draden, staal, roestvrij staal, aluminium
= gevulde draden met of zonder messing
= de @ variéren van 0.8 tot 2.4 mm naargelang van de uitrusting van de

1 - ALLMAN INFORMATION
1.1. BESKRIVNING AV MASKINEN

Matarverken DV 4004 XP/4004 XPW &r avsedda fér MIG-MAG-svetsning.

O 2 versioner ar tillgangliga med 2 mediaknippesléngder : 2m / 10m.
= DV 4004 XP: version LUFT: kopplade ill stromkallor for svetspistol
med naturlig kylning.
= DV 4004 XPW: version VATTEN : kopplade till stromkéllor for
svetspistol med vatskekylning.
O  De mdjliggér svetsning med :
= massiva tradar, stal, rostfritt, aluminium
= karntradar med eller utan slagg
= @ fran0.8 till 2.4 mm beroende pa plattans utrustning

plaat
Versie lucht DV 4004 XP / luftversion DV 4004 XP Versie water DV 4004 XPW / vattenversion DV 4004 XPW
réf. / ref. réf. / ref.
Kabelboom 2 m / kabel 2 m W000260999 W000261001
Kabelboom 10 m/kabel 10 m W000261000 W000261002

1.2. SAMENSTELLING

De haspelaar DV 4004 XPW is uitgerust met :

een bemantelde kabelbundel van 5m of 10 m volgens referentie

een wagentje

een spoelafdekplaat

een haspelplaat 4 rollen uitgerust voor draad in staal en roestvrij staal @
1.0en1.2mm

een contact toorts waarmee de toortsen met vaste of beweegbare
uitlichtpennen aan een EU verbinding aangesloten kunnen worden

2 afstellingpotentiometers

een stekker voor de aansluiting van de afstandsbediening (optioneel)
een lokale / CAD afstellingselectieknop

een lade voor het toebehoren (draadgeleider / rollen)

1.3. BESCHRIJVING FRONTPANEEL HASPELAAR

(¢-Zie figuur 1 onderaan de folder)

g 83348

4848438

1.2. SVETSMASKINENS OLIKA DELAR
Matarverket DV 4004 XPW é&r utrustad med :

en mantlad kabel 5m eller 10 m enligt referens

en vagn

ett bobinskydd

en matarverksplatta 4 trissor utrustad for staltrad och rostfri trad @ 1.0
och 1.2 mm

en svetspistolsockel som méjliggér inkoppling av svetspistoler med EU-
kontaktdon med fasta eller rorliga las

2 installningspotentiometrar

ett uttag for fijarrkontrollanslutningen (extrautrustning)

en omkopplare for lokal instéllning / CAD

en forvaringslada for diverse tillbehdr (tradstyring / trissor)

1.3. BESKRIVNING AV FRAMSIDAN HASPELN

(6~Se utvikningsblad figur 1 i slutet av notisen)

g 8338348

484838

Afdekking spoel [ 1| Spolskydd
Afstelling draadsnelheid IIl Instélining av tradhastighet

Ansluiting toort IIl Svetspistolkoppling

Wiel haspel IIl Haspelhjul
Draaiend Roterande

Ansluiting toort water IIl Svetspistolkoppling fér vattencirkulation

Vanaf maart 2003 verschijnt op de frontplaat het bijkomende Fran och med mars 2003 finns det pa frontpanelen en extra

A\ A\

symbool dit geeft aan dat een kabel van de boogspanning symbol som betyder att en kabel for den uppmatta

bagspanningen pa matarverket aterfors via kablaget till
aggregatet. Denna egenskap ar nédvéndigt for att uppna optimala

aan de haspelaar via de bundel terug naar de post gaat. Dit
kenmerk is noodzakelijk om de hoogwaardige posten, zoals de

optitech, in optimale omstandigheden te kunnen gebruiken. villkor for anvandningen av hdgkvalitetsaggregat som optitech.

1.4. TECHNISCHE SPECIFICATIES HASPELAAR 1.4. MATARVERKETS TEKNISKA DATA

Dubbele plaat 4rollen 4 rullar Dubbel spole
Draadaanvoersnelheid 1=20m/mn Tradmatningshastighet
Regeling draadsnelheid Tachometer Takometer Justering av tradhastighet
Bruikbare draden 08 = 24mm Anvéndbara tréddiametrar
Past in mangat Ja(zonder wagentje)  Ja (utan vagn) Gér igenom en inspektionslucka
Toortsaansluiting " Europees type " " Europeisk typ " Svetspistolanslutning
1.5. AFMETINGEN | Afmetingen (LiBxH) / Dimensioner (LxBxH) | 1.5. DIMENSIONER

| Haspelaar DV 4004 XP / DV 4004 XPW | 610 x 330 x 510 mm | Matarverk DV 4004 XP / DV 4004 XPW
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2 - OPSTARTING

2.1. AANSLUITING VAN DE HASPELBUNDEL

De bundel bestaat uit :

= stroom- en bedieningskabels
=  water-(versie water) en gasslangen

Aansluiten op de achterkant van de generator :

Sluit de vermogenskabel aan op de + of -pool van de generator athankelijk van

de gebruikte lasdraad (meestal stemt MIG-MAG lassen met staaldraad overeen met
de +pool op de toorts).

Stop de bedieningskabel in de stekker.

(Versie water) Sluit de waterslangen aan op het koelcircuit (snelconnectors)
Sluit de gasslang aan op het drukventiel van de fles nadat u de fles met de riem heeft
vastgesjord op zijn houder.

Klem de bundel vast in de speciale klemring.

2.2. AANSLUITING VAN DE TOORTS

Sluit de MIG MAG lastoorts aan op de haspelaar (Europese connector).

Sluit de waterslangen aan onder de haspelaar (versie water).

Controleer of de toorts is uitgerust met de geschikte onderdelen voor de draad die u
zal gebruiken.

Lees de handleiding van de toorts.

Uw generator is klaar voor gebruik.

22 AIR LIQUIDE

2 - IGANGSATTNING

2.1. ANSLUTNING AV MATARVERKSKABELN

Kabeln bestar :

= av effekt- och styrkablar
= av vatten-( vatten version) och gasslangar

Den kopplas bakpa strémkallan :

Anslut spanningskabeln till + eller — kidmmorna pa strémkallan beroende pa
anvanda

svetstrad (det vanliga fallet MIG-MAG svetsning med staltrad motsvarar i allménhet
+ polariteten pa svetspistolen)

Anslut kontrollkabeln pa uttaget

(Vatten version) Anslut kylkretsens vattenslangar (snabbkopplingar)
Anslut gasslangen till tryckregulator pa flaskan efter att ha fast den med hjélp av
remmen pa avsedda plats.

Fést kabeln i ringen avsedd till detta.

2.2. ANSLUTNING AV SVETSPISTOLEN

MIG MAG svetspistolen ansluts till matarverket (Europeisk kontakt).
Vattenslangarna kopplas till matarverket (vatten version).

Kontrollera att din svetspistol verkligen &r utrustad med de férbrukningsdelar som
motsvarar den trad du tanker anvanda for svetsarbetet.

Titta i instruktionema som medfdljer svetspistolen.

Din stromkalla ar nu klar for anvandning

WELDING



3 - GEBRUIKSAANWIJZINGEN
3.1. DRAADSPOEL VERVANGEN

(¢-Zie figuur 3 onderaan de folder)
U kunt de spoel als volgt vervangen (nadat u de stroom uitschakelde):
Maak de spoelafdekplaat open

1. Draai de moer van de spoelas los

2. Zetde moerop de as

3. Draai de moer weer op de spoelas

4. Doe de hendels naar beneden om de tegenrollen vrij te zetten

5. Schuif de draad in de draadgeleider van de plaat.

6.  Doe de tegenrollen naar beneden en doe de hendels weer omhoog om de
tegenrollen vast te kiemmen

7. Pasde druk van de tegenrollen op de draad aan (ongeveer -3)

8. Druk op de sneldoorspoelknop net onder de greep van de haspel (rep.11). Laat

de draad in de toorts haspelen tot de draad er via de neus uitkomt.

Moet u onderdelen van de toorts of de haspelplaat aanpassen aan het soort lastoepassing,
raadpleeg dan hoofdstuk "3.3.ONDERDELEN VERVANGEN " op blz23.

3.2. AFSTELLING VAN DE SPOELREM

De afstelling van de spoelrem kan, binnen in de spoelas, gewijzigd worden met een

3 - INSTRUKTIONER FOR ANVANDNING
3.1. TRADBYTE

(6~Se utvikningsblad figur 3 i slutet av notisen)
Byt bobin pa foljande sétt (efter att ha slagit ifran strdmkallan) :

Oppna bobinskyddet
. Lossa muttemn pa bobinaxeln
2. Sétt pa boninen pa axeln
3. Skruva tillbaka muttemn pa axeln
4. Fallned havarmama for att frigéra mottrissoma
5. Forin traden genom plattans inolppstradledare
6. Sank mottrissorna och fall upp havarmarna sa att de stabiliseras

~

Justera mottrissornas tryck (ungefar -3)

Tryck pa tryckknappen for snabbt tradmatning som sitter under
matarverkshandtaget (rep.11). Lat trad matas igenom svetspistolen tills trad
sticker ut fran kontaktroret.

Om delar pa svetspistolen eller plattan méste anpassas till den sortens arbete som ska
utforas, se paragraf"3.3. BYTE AV FORBRUKNINGSDELAR sida 23.

3.2. INSTALLNING AV SPOLBROMSEN

Instéliningen av spolbromen kan andras med en skruvmejsel pa insidan av

oo

schroevendraaier.
Is een rem te hard aangespannen, dan veroorzaakt ze
haspelmoeilijkheden, is ze te weinig aangespannen, dan
veroorzaakt ze overdreven haspelen op het einde van de

laswerkzaamheden. Dit kan leiden tot kortsluiting.

spolaxeln.
En for hart atdragen broms leder till matarsvarigheter, en for
16s broms leder till for kraftig matning vid avbrott i
svetsningen och dérmed till risk for kortslutning.

3.3. ONDERDELEN VERVANGEN

Vervangen haspel en de toorts, bedoeld om de lasdraad te geleiden en aan te voeren,

moeten aangepast zijn aan de aard en de diameter van de gebruikte lasdraad.
De slijtage van deze onderdelen kan de lasresultaten beinvioeden. U moet ze dus
vervangen.

0 Onderdelen van de haspelplaat :

3.3. BYTE AV FORBRUKNINGSDELAR

Forbrukningsdelar matarverk svetspistolens férbrukningsdelar, vars roll ar att styra
och fora fram svetstraden, ska vara anpassade fill anvanda tradsort och —diameter.
Dessutom kan slitna forbrukningsdelar forsémra svetsresultatet. De maste darfor
bytas ut.

O Tradmatningsplattans forbrukningsdelar :

[OA\
% ALUKIT
0,6 W000305125 _ W000255654 _
ls’taa 08 W000267598 W000241685
Sl 10 | W000305150 | W000267599 W000162834 | W000255655
12 W000305126 W000241682
Au 1,002 W000260185 W000255648
12/16 W000260186 W000255649
16124 W000260187 W000255650
Gao 4515 | W000305150 W000266330 W000162834 W000255655
a1 W000241682
ded ¢!
Foek W000257395 W000266331 W000257397 W000257396
o 16/24
dr
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4 - OPTIES 4 - EXTRAUTRUSTNING
(¢-Zie figuur 2 onderaan de folder) (6Se utvikningsblad figur 2 i slutet av notisen)
4.1. ZWENKVOET, REF. W000055048 4.1. VRIDFOT, REF. W000055048
4.2. OPTIE HEFRINGEN, REF. W000055101 4.2. EXTRAUTRUSTNING LYFTRINGAR, REF.
W000055101
Bij het opheffen kan een te scherpe hoek van de kabelbundel
A de leidingen van de koelvloeistof en het beschermingsgas A Vid lyftningen, kan en for stor vinkel pa mediaknippet
samenknijpen. Beperk deze hoek tot 90° voor een optimale klamma at kylvatske- och skyddsgasslangarna.
werking.

24 AIR LIQUIDE
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5- ONDERHOUD

5.1. ROLLEN EN DRAADGELEIDERS

In normale gebruiksomstandigheden gaan deze onderdelen heel lang mee vééruze  Under normala arbetsforhallanden kan man anvanda dessa tillbehér lange innan

moet vervangen.

| sV |
5 - UNDERHALL

5.1, MATARRULLAR OCH TRADLEDARE

de behdver bytas ut.

Toch kunnen na een tijdje een overmatige slijtage of ophopingen ontstaan door een Efter en tids anvandning kan trots allt slitage eller tilltdppning uppkomma p.g.a.

kleverige aanslag. avsattning som klistrat sig fast.
Om die nadelige gevolgen te beperken, controleert u regelmatig of de plaat goed For att undvika onddigt slitage ar det viktigt att kontrollera med jamna mellanrum
schoon is. att plattan ar ren.

De motorreductorgroep is onderhoudsvrij.

5.2. WISSELSTUKKEN

(¢Zie figuur 1 onderaan de folder)

Item / REF.

Omschrijving

Motorreducerenheten behdver inget underhall.

5.2. RESERVDELAR

(6Se utvikningsblad figur 1 i slutet av notisen)

Benamning

Mark / SAF ref.

2 W000263292
2 W000147322

1 W000305113
4 W000262864
5 W000147075
7 W000147076
9 W000148730
W000157026
W000163428
10 W000148886
1 W000147185
12 W000147358
W000148727
14 W000148699
15 W000149075

Frontpaneel
Rode knop O 15
Potentiometer 3W 10KQ
Externe elementen
Afdekking spoel

Stekker afstandsbediening brenner

Wiel @ 160

Draaiend voorwieltje @ 65

Snelverbinding water (bleu)

Snelverbinding water rode

Raccord M (coté générateur)

Loopkat

Drukknop voor draadaanvoer

Borggrendel ¥ draai

Uitgeruste elektromagnetische klep 24V DC
Plastic beveiliging voor contact van de toorts
Naaf van spoelas

Frontpanel

Rod knapp O 15

3W 10KQ potentiometer
Utvéndiga komponenter

Spolskydd

Svetspistolfot

Hjul @ 160

Roterande @ 65

Vattensnabbkoppling (bleu)

Vattensnabbkoppling rod

Raccord M (coté générateur)

Vagn

Tryckknapp for trddmatning

YVi-varvslas

24V DC magnetventil utrustad

Plastskydd i sockel pa Svetspistol

Bobinaxelnav

AIR LIQUIDE
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1- INFORMACJE OGOLNE 1- INFORMATII GENERALE

1.1. PREZENTACJA INSTALACJI 1.1. PREZENTAREA INSTALATIEI
ZWIJAKI DV 4004 XP/4004 XPW s przeznaczone do spawania MIG-MAG.. CABESTANELE DV 4004 XP/4004 XPW sunt destinate sudurii MIG-MAG.
O  Dostepne sa 2 wersje z 2 diugosciami wiazki : 2m/ 10m. O suntdisponibile 2 versiuni cu 2 lungimi de fascicule : 2m / 10m.
= DV 4004 XP : wersja POWIETRZE: do generatorow z palnikiem z = DV 4004 XP : versiunea cu AER: asociata generatoarelor pentru bec
chtodzeniem naturalnym de sudura cu racire naturala 3
= DV 4004 XPW : wersja WODA: do generatoréw z palnikiem z = DV 4004 XPW : versiunea cu APA: asociata generatoarelor pentru bec
chiodzeniem ptynem. de sudura cu racire lichida
O  Umozliwiajg spawanie z : O  Acestea permit sudura cu :
= drutami litymi, stalowymi, ze stali nierdzewnej, aluminium = Fire groase, din otel, inox, aluminiu
= drutami z rdzeniem z lub bez zuzlu = Fire captusite cu sau fara zgura
= wahajg sie od 0,8 do 2,4 mm zaleznie od wyposazenia ptyty = @ este cuprins intre 0,8 si 2,4 mm in functie de platind

Wersja POWIETRZE DV 4004 XP / Versiune cu AER DV 4004 |  Wersja WODA DV 4004 XPW / Versiune cu APA DV 4004
XP XPW
ozn. / ref. ozn. / ref.
Wigzka 2 m / Fascicul 2 m W000260999 W000261001
Wigzka 10 m/Fascicul 10 m W000261000 W000261002
1.2. BUDOWA INSTALACJI 1.2. PARTILE COMPONENTE ALE INSTALATIEI
Zwijak DV 4004 XPW jest wyposazony : Cabestanul DV 4004 XPW este prevazut cu :
= W wigzke w ostonie 5 m lub 10 m zaleznie od referencii = un fascicul cu invelis, de 5 m sau 10 m in functie de referinta
= wwozek = un carucior de rulare
= w ostone szpuli = 0 aparatoare de bobina
= w plyte odwijania z 4 rolkami do drutu stalowego i ze stali nierdzewnej @ 1,0 i = o platina de derulare cu 4 galetj prevazuta pentru fir de otel si inox de @ 10
1,2 mm si12mm
= w podstawe palnika umozliwiajaca podtaczenie palnikéw ze ztagczem EU z = un soclu pentru bec de sudura care permite racordarea becurilor de
wystepami statymi lub ruchomymi sudura la conectorul EU cu zavoare fixe sau mobile.
= w2 potencjometry regulacji = 2 potentiometre de reglaj
= w gniazdo do podtgczenia zdalnego sterowania (opcja) = 0 priza pentru conectarea unei telecomande (optional)
= W przefacznik sterowania lokalnego / zdalnego = un selector de reglaj local/CAD
= w szuflade na rézne akcesoria (prowadnica drutu / rolki) = un sertar pentru pastrarea diverselor accesorii (ghidaj fir/galeti)
1.3. OPIS PANELU PRZEDNIEGO ZWIJAKA 1.3. DESCRIEREA PARTII FRONTALE A
CABESTANULUI
(epatrz wkiadka RYSUNEK 1 na korcu instrukcji) (evezi FIGURA 1 din pliantul de la sfarsitul instructiunilor)
Ostona szpuli III Aparatoare bobin
Regulacja predkosci drutu [ 2| Reglajul vitezei firului
Zacze painika |4 | Racord bec de sudura
Kofa zwijaka [ 5 | Rofile cabestanului
Kotka Role
Ziacze painika z obiegiem wody [ 9 | Racordul becului de sudura al circuitului apei
Od marca 2003 na panelu przednim znajduje sie dodatkowy Din luna martie 2003, pe panoul pariji frontale apare simbolul
A symbol: @ oznaczajacy, ze kabel napiecia fuku mierzony na A suplimentar urmator: @ care simbolizeaza faptul c& un cablu
zwijaku jest poprowadzony wigzka do stanowiska. Ta informacja de tensiune a arcului, masurata la nivelul cabestanului, este
jest niezbedna do uzyskania optymalnych warunkéw obstugi transmis prin fascicul la postul de lucru. Aceasta caracteristica este
stanowisk zaawansowanych technicznie, takich jak OPTITECH. necesara pentru a obtine conditii optime de exploatare a ultimei
generatii de posturi de lucru, cum ar fi OPTITECH.
1.4. DANE TECHNICZNE ZWIJAKA 1.4. CARACTERISTICILE TEHNICE ALE
CABESTANULUI
Plyta podwoéjna 4 rolki / 4 galeti Platina dubla
Predko$¢ odwijania 1=20m/mn Viteza de derulare
Regulator predkosci drutu Tachometr Tahimetric Regulatorul vitezei firului
Stosowane druty 0.8=24mm Fire utilizabile
PrzejScie przez wiaz Tak (bez wozka)  Da (fara carucior) Trece printr-o gaura de acces
Podtgczenie palnika « Typ europejski»  «Tip europeany Conectarea becului de sudura
1.5. WYMIARY Wymiary (ct. x szer. x wys.) / Dimensiuni (LxIX]) 1.5. DIMENSIUNI
| ZWIJAK DV 4004 XP / DV 4004 XPW 610 x 330 x 510 mm CABESTAN DV 4004 XP / DV 4004 XPW |

26 AIR LIQUIDE
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2 - URUCHOMIENIE

2.1. PODLACZENIE WIAZKI ZWIJAKA

Wiazka skiada si¢ z :

= kabli zasilania, sterowania
= przewodu wody (w przypadku wersji — woda) | gazu

Podtacza sie jg z tylu generatora:

Podtaczy¢ kabel zasilania do styku + lub — generatora w zalezno$ci od przewodu
uzywane spawanie (spawanie z drutem stalowym MIG MAG odpowiada zwykle
polaryzacji + na palniku)

Podtaczy¢ kabel sterowania do podstawy gniazda

(Wersja - woda) Podtaczy¢ przewody ukfadu chtodzenia (szybkoztacza)
Podtaczy¢ przewod gazu do reduktora ci$nienia butli po umocowaniu jej za
pomocag pasa do wspornika

Umocowac wigzke w opasce przewidzianej do tego celu

2.2. PODLACZENIE PALNIKA

Palnik do spawania MIG MAG podigcza sie na zwijaku (ztacze europejskie). Przewody
wody podiacza sig pod zwijakiem (wersja - woda).

Upewnic sig, ze palnik jest wyposazony w czesci zuzywajace sie odpowiadajace
drutowi zastosowanemu do spawania.

W tym celu nalezy skorzystac z instrukcji towarzyszacej palnikowi.

Instalacja jest gotowa do spawania.

AIR LIQUIDE

2 - PUNEREA iN FUNCTIUNE

2.1. CONECTAREA FASCICULULUI
CABESTANULUI

Fasciculul consta din :

= cabluri de putere, de comanda
= tevide apa (in cazul versiunii cu apd) si de gaz

El se conecteaza in spatele generatorului:

Conectati cablul de putere la borna + sau - a generatorului in functie
de firul de sudura utilizat(cazul general de sudura cu fir de otel in MIG MAG
corespunde n general polaritatjii + de pe becul de sudura)

Conectatj cablul de comanda pe soclul prizei

(Versiunea cu apa) Conectati tevile de apa ale circuitului de racire
(conectori rapizi). Conectatj teava de gaz a reductorului de presiune a buteliei
dupa ce l-atj fixat cu ajutorul centurii pe suportul acesteia

Echillibratj fasciculul in colierul prevazut in acest scop

2.2. CONECTAREA BECULUI DE SUDURA

Becul de sudura MIG MAG se conecteaza pe cabestan (conector european).
Tevile de apa se conecteaza sub cabestan (versiunea cu apa).

Asiguratj-va ca piesele supuse uzurii cu care este prevazut cabestanul dvs.
corespund firului care va fi utilizat pentru sudura.

Tn acest scop, consultati instructiunile care insotesc becul de sudura.

Instalatia este pregatita pentru sudura.

27
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3 - INSTRUKCJA OBSLUGI

3.1. LADOWANIE SZPULI DRUTU
(¢patrz wktadka RYSUNEK 3 na koncu instrukcji)
Wymiana szpuli odbywa sig w nastepujacy sposob (po wytaczeniu zasilania
generatora):

Otworzy¢ ostong szpuli

Odkreci¢ nakretke osi szpuli

Whozy¢ szpule na 0$

Dokreci¢ nakretke na osi

Opusci¢ dzwignie, aby zwolnic rolki oporowe

Wiozy¢ drut za pomoca prowadnicy drutu na wejsciu piyty

Opuscic rolki oporowe i unies¢ dzwignie w celu unieruchomienia rolek
Wyregulowa¢ docisk rolek oporowych (okoto —3)

Nacisna¢ przycisk przesuwu drutu umieszczony pod uchwytem zwijaka,
zaczekac do odwiniecia drutu w palniku (rep.11), tak aby wystawat z wylotu rury
stykowej

PN LN =

Jezeli elementy palnika lub ptyty odwijania musza by¢ dostosowane do rodzaju pracy
nalezy skorzystac¢ z opisu w rozdziale "3.3. CHANGEMENT DES PIECES D'USURE"
na stronie 8.

3.2. REGULACJA HAMULCA SZPULI

Regulacja hamulca szpuli moze by¢ modyfikowana za pomoca wkretaka wewnatrz osi

3 - INSTRUCTIUNI DE EXPLOATARE
3.1. INCARCAREA FIRULUI PE BOBINA

(evezi FIGURA 3 din pliantul de la sfarsitul instructiunilor)

Incarcarea bobinei se efectueaza dupa cum urmeaza (dupa ce generatorul a fost
deconectat) :

Deschideti aparatoarea bobinei

Desurubatj piulita axului bobinei

Introduceti bobina pe ax.

Tnsurubati piulita pe ax

Coboratj parghiile pentru a elibera contragalefji

Introducefj firul prin ghidajul firului de intrare a platinei

Coboréati contragaletii si montati la loc parghiile pentru a-i imobiliza

Reglatj presiunea contragaletilor (aproximativ -3)

Apasati pe butonul de avans rapid al firului aflat sub manerul cabestanului,
(rep. 11) lasatj firul sa se deruleze in becul de sudura pana cand apare la
capatul acestuia la iesirea din tubul de contact..

ONS O wN©

Daca piesele becului de sudura sau ale platinei de derulare trebuie sa fie adaptate la
tipul muncii dvs., vezi paragraful "3.3. INLOCUIREA PIESELOR SUPUSE UZURII" de

la pagina 8. .
3.2. REGLAJUL FRANEI BOBINEI

Reglajul franei bobinei poate fi modificat cu ajutorul unei surubelnite in interiorul axului
bobinei.

szpuli.
Zbyt mocno zaci$niety hamulec powoduje utrudnienie
odwijania, zbyt mocno odkrecony hamulec powoduje
nadmierne odwijanie przy zatrzymaniu spawania i ryzyko

zwarcia.

O frana prea stransa poate determina dificultati de derulare, o
frana prea slaba provoaca o derulare exagerata a opritorului de
sudura si ca urmare un risc de court-circuit.

3.3. WYMIANA CZESCI ZUZYWAJACYCH SIE

Czesci zuzywajace sie zwijaka i palnika, ktdre spetniajg role elementéw prowadzacych
i przesuwajacych drut spawalniczy, musza by¢ dostosowane do rodzaju i $rednicy
uzywanego drutu spawalniczego.

Ich zuzycie moze niekorzystnie wptywaé na wyniki spawania. Ich wymiana jest
niezbedna.

O Czesci zuzywajace sie plyty zwijaka :

3.3. INLOCUIREA PIESELOR SUPUSE UZURII

Piesele supuse uzurii ale cabestanului si ale becului de sudura, care au rolul de a
ghida si de a determina avansul firului de sudura, trebuie sa fie adaptate la natura si la
diametrul firului de sudura utilizat.

Pe de alta parte, uzura acestora poate afecta rezultatele sudurii. Este deci necesar sa
fie inlocuite.

[0 Piese supuse uzurii ale platinei cabestanului :

@3%: ALUKIT
06 000305125 | 000255654 |
Stal 08 W000267598 W000241685
Ol 10 | W000305150 | W000267599 W000162834 | W000255655
12 W000305126 W000241682
Au 1,012 W000260185 W000255648
12116 W000260186 W000255649
16124 W000260187 W000255650
Drut W000305150 W000266330 W000162834 W000255655
z 10/12 W000241682
rdze ', .
126 19116
nie
m
Fir W000257395 W000266331 W000257397 W000257396
capt 1,6/24
usit
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4 - OPCJE 4 — OPTIUNI
(epatrz wkiadka RYSUNEK 2 na korcu instrukcji) (e~vezi FIGURA 2 din pliantul de la sfarsitul instructiunilor)
4.1. WSPORNIK OSI, OZN. W000055048 4.1. PICIORUL PIVOTULUI, REF. W000055048
4.2. OPCJA - PODWIESZANIE, OZN. W000055101 4.2. OPTIUNE DE LEGARE, REF. W000055101
W czasie podwieszania, zbyt duzy kat wiazki moze In timpul legarii, un unghi prea mare al fasciculului poate
A spowodowac zacisnigcie przewodow plynu chlodzacego i gazu A prinde tevile de lichid de racire si de gaz de protectie. Limitati
ochronnego. Ograniczy¢ kat do 90° dla zapewnienia acest unghi la 90° pentru o functionare optima.
optymalnego dziatania.
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5 - KONSERWACJA
5.1. ROLKI | PROWADNICE DRUTU

Te akcesoria zapewniajg, w normalnych warunkach uzytkowania, diuzsze dziatanie
bez konieczno$ci ich wymiany.

Jednak po dtuzszym okresie uzytkowania, moze pojawi¢ sie nadmierne zuzycie lub
osady spowodowane obecnoscig spoiwa.

Aby zminimalizowa¢ negatywne efekty, nalezy zwraca¢ uwage na czystosc piyty.
Zespot motoreduktora nie wymaga zadnej konserwacji.

5.2, CZESCI ZAMIENNE

(epatrz wktadka RYSUNEK 1 na koricu instrukeji)

Ozn. | REF. Nazwa
Item / REF.

2 W000263292 | Przycisk czerwony @ 15
2 | WO000147322 | Potencjometr 3W 10 KQ

W000305113 [ Ostona szpuli

W000262864 | Zespdt podstawy palnika
W000147075 | Koto @ 160

W000147076 | Rolka uchylna @ 65
W000148730 | Szybkoztaczka wody (bleu)
W000157026 | Szybkoztaczka wody (rouge)
W000163428 | Raccord M (coté générateur)
10 | WO000305036 | Wozek

1 W000147185 | Przycisk przesuwu drutu

12 | WO000147358 | Blokada %4 obrotowa

©~N oA

Plyta zwijaka
15 | WO000149075 | Piasta osi szpuli

Strona przednia

Elementy zewnetrzne

W000148727 | Elektrozawdr 24 V DC z wyposazeniem Electrovana 24 V CD prevazuta
14 | WO000148699 | Ostona plastikowa podstawy Palnika

Il RO |
5 - INTRETINERE
5.1. GALETI §| GHIDAJE FIRE

Aceste accesorii asigura, in conditji de exploatare normale, o folosire indelungata fara
a fi nevoie sa fie inlocuite.

Totusi, este posibil ca dupa un anumit timp de exploatare, sa se poata manifesta o
uzura exagerata sau o colmatare datorata unei depuneri aderente.

Pentru a minimaliza aceste efecte negative, este recomandat sa se verifice curatenia
platinei. Grupul motoreductor nu necesita nicio intrefinere.

5.2. PIESE DE SCHIMB

(evezi FIGURA 1 din pliantul de la sfarsitul instructiunilor)

Denumire

Partea frontala

Buton rosu @ 15

Potentiometru 3W 10KQ
Elemente externe

Aparatoare bobina

Ansamblu soclu bec de sudura

Roata @ 160

Rola pivotanta @ 65

Conector rapid apa (bleu)

Conector rapid apa rosu

Conector M (coté générateur)

Carucior

Buton de avans al firului

Inchizator cu zavor % rotatie

Aparatoare de plastic a soclului
Platina de derulare
Miezul axului bobinei
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1 - ObLLAA MHOOPMALINA
1.1. COCTAB BA30BOIO KOMMJIEKTA

KATYLLKW DV 4004 XP/4004 XPW WIRE-FEED UNITS npepHas+adeHbl ans

1 - TENIKEZ NAHPO®OPIEZ
1.1. MAPOYZIAZH TOY EZOMAIZMOY

01 MONAAEX NMPOQZHE XYPMATOZ DV 4004 XP/4004 XPW mrpoopicovtal yia

ouyk6AMnan MIG-MAG. ceapku MIG-MAG.
O 2exdooeig diaribevral pe 2 prikn 6éaung kaAwdiwy : 2m/10m. 0 B Hannyum uMmeeTcs 2 BapuaHTa KaTyLuek ¢ 2 AnuHamu HamoTok : 2m/ 10m.
= DV 4004 XP : ékdoan AEPA : guvduadovTal e TIG YEVWATPIES yia = DV 4004 XP : BapuaHT Ans BO3AYLLHOM CBapKM: KaTYLLKM,
TOIUTTIOO e PUAIKR WUenN. NPUCOELNHEHHbIE K FeHepaTopaM AJ151 FOpeniki C eCTECTBEHHbIM
OXIaxgeHneM.
= DV 4004 XPW : ékdoan NEPOY : guvdudagovTail P TIG YEVATPIES YOl = DV 4004 XPW : BapuaHT Ans CBapkN C BOASHbIM OXIaXAEHUEM:
UYPOWUKTN TaIUTIdA. KaTyLLKu, NPUCOEAVHERHBIE K reHepaTopaMm Ans TOPENKM C XUAKAM
OXMnaxgeHnem.
O  Emirpémouv T ouykOAnan e : O OHu No3BONSOT NPON3BOANTL CBAPKY C !
= TapayepioTa alppata, xadAuBa, avogeidwra, ahoupiviou = LeNbHbIMW NPOBOJIOKAMM, CTanbio, HEPXXABEIOLLE CTanbHo,
= olpyara ye TTuprva Pe A xwpig okwpia anioM1HMem
= @ amd 0.8 éwg 2.4 mm oUpeuwva e Tov eEoAIoNG TG TAATiVag = MOKPbITHIMM MPOBONIOKAMY CO LLNakoM v 6e3 Lunaka
= ¢@o10,8 [0 2,4 MM B 3aBMCUMOCTM OT 0OOPYAOBaHNS MNaThbl
‘Exdoon AEPA DV 4004 XP / ‘Exdoon NEPOY DV 4004 XPW /
BapwuaHT ans Bo3ayLiHon ceapku DV 4004 XP BapwviaHT ans ceapku ¢ BoasHbIM oxnaxgernem DV 4004 XPW
Kwd. / apT. Kwd. / apT.
Aéopn kahwdiwv 2 m/HamoTka 2 m W000260999 W000261001
Aéopn kahwdiwv 10 m / HamoTka 10m W000261000 W000261002
1.2. LYNOEZH TOY EZOMNAIZMOY 1.2. COCTAB YCTAHOBKU

H povada mpoéwaong oupuatog DV 4004 XPW eivar e§omAiopévn Karywka DV 4004 XPW ocHalieHa :

= e pia 6éoun kaAwdiwv pe TepiBAnua 2m A 10 m avaloya Tov Kwdikd = HaMOTKOM, 3aKIO4EHHON B 060M04KY, AnvHON 2m unn 10 m B
3aBMCUMOCTM OT apTukyna
= e éva KapoTadki HeTapopdg = KaTyyemn TENexKon
= pe éva kGAuppa pmopTrivag = KOXyXoM 606UHbI
= pe pia mhativa ekTOAIENG pe 4 TpoXoUG KUAIoNG EOTTAIGIEVN Yia GUPHAN OTO = MnaToil pa3MoTKM C 4 ponrkamm, 060pyaoBaHHON Anist CTarnbHOM
XGAuBa kai avoggidwro @ 1.0 kar 1.2 mm MPOBOIIOKY M MPOBOIIOKY 13 HepxaBetoLLen cram @101 1,2 Mm
= pe pia uTrodoyr ToIuTTidag Tou EMTPETEI T aUvOean ToIuTidwy pe Buoua = PO3ETKOM FOpenku, NO3BONSIOLLENA NPUCOEANHSTL FOPENTKM K
EU pe otaBepég A KivnTéG aKideg coeauhmuTento EU ¢ NOMOLLbI0 HEMOABIKHBIX U NOABYKHBIX
KOHTaKTHbIX LUTHIPEH
= e 2 TIOTEVOIOUETPa PUBKIONG = 2-MS perynupoBOYHbIMM NOTEHLMOMETPAMM
= e éva Buopa yia auvdean auakeung TAexeipiapol (CAD) (TTpoailpeTIKa) = THe3[0M NS NPUCOELAVHEHNS AUCTaHLMOHHOTO yNpaBneHus (8
kauecTBe [ONOMHUTENBHOMO 060PYAOBAHMS)
= e évav emAoyéa TomikAg pUBuiong / CAD = CENeKTopoM fokanbHoi perynuposku [ 1Y
= e éva ouptdpl Taktotroinang dideopwy e§apTudTwy (ouppaTodnyos / = AWWKOM L7151 Pa3MELLEHNS Pa3nnYHbIX MPUHAANEXHOCTENR

(HanpaBnsioLLas MPOBOIIOKa / POMnKM)

1.3. ONIMCAHUE NEPEQHEMN NAHENN KATYLLKM

TPOXOI KUAIGNG)

1.3. NEPICPA®H THZ MPOXOWHX THZX MONAAAZ
NPOQZHZ ZYPMATOZ

(«~BAémre ruoadpevo évBero IXEAIO 1 010 TEAOG TWV 0dNYIWV)
KéAuppa pmoptrivag
PUBuion TayutnTag cupuaTog

(e~cmoTpute cnoxeHHbIt PUCYHOK 1 B KOHLIe MHCTPYKLMK)

Koxyx 6061HBI
PerynupoBka ckopocTv MPOBOMOKY
Z0vdean To1uTidag lMoacoeanHeHve ropenki
Tpoyxoi povadag Tpdwang alppaTog Konéca kaTywwuku
Tpoxiokol Pormku

20vdean To1umidag KukAopopiag vepou III [MoncoeavHeHWe LMpKyNALMM BOAbI K ropenke

IESIEIES

A

A6 1o Maprtio Tou 2003, epgavidetar oty TpéoOYnN, 10 akéAoubo

emmAéov aUppoAo: TIoU onuaivel Twg éva KaAwdIo Tng

T1a0NG 180U TTOU pETPriBNKe 0N Hovada TPdwang oUPHATOG
amooTéMeTal péow TnG déaung péxp! Tn ouokeun. To aToiyxeio autd
eival amapaitTo yia TV eTiTeusn Twv BEATIOTWY GUVBNKWY XpARONG
OUCKEUWY uynAng TroI8TnTag 6TTwg N optitech.

A

HaumnHas ¢ mapta 2003 roga Ha nepegHeit naHenu noseuncs

CNeayIoLLMIA AOMONHUTENbHbI CUMBOIT: , KOTOpbIA 03HaYaeT,

4TO Kabenb HanpPsHKeHWs [yrv, UISMEPEHHOTO B KaTyLLKe, Yepe3
HaMOTKy HanpaBnsieTcs A0 yCTaHoBKM. [laHHas XapaKTepucTuka
Heo6xoayma Ans AOCTUXEHWUS! ONTUMarbHBIX YCRIOBHiA Npu
1CMOMb30BaHUN YCTAHOBOK C BEPXHEl rpaHuLIEN A1anasoHa YacToT,
TaKuX Kak ONTUTEX.

AIR LIQUIDE
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14. TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA THE MONAAAE 1.4, TEXHUYECKME XAPAKTEPUCTUKN KATYLLIKM

MPOQXIHX XYPMATOL
AitAq rAaTiva 4 1poxoi KUAIoNG / 4 ponuka [lBoiHas nnata
Tayutnta ektOAIENg 1=20m/mn CKopocTb pa3MoTKu
PuBuioTAg TaxUTnTag oUpuaTog TaxupeTpIKog | TaxumeTpuyeckuin Perynstop ckopocTv npoBONoKu
Y0ppara ou Pmmopolv va XpnaigoTroinfolv 0.8=24mm [MpurogHas k MCNonNb30BaHMIO NPOBONOKA

32

Mepva amd Bupida mpdoBacng

Nai (xwpi¢ KapoTadKI)

[la (6e3 Tenexku)

IMpoxog Yepe3 kaberbHbIil Konoaew,

20vdean 101uTida ¢

« Eupwrraikou Tutmou »

« EBponeiickuit CtaHgapT » [IBoiiHas nnaTa

1.5. AIAZTAZEIZ

AiaoTéoeig (MxMxY) / Paamepei (LxIxh)

1.5. PASMEPbI

MONAAA MPOQZHE ZYPMATOZ DV 4004 XP / DV

4004 XPW

610 x 330 x 510 mm

KATYLLKA DV 4004 XP / DV 4004 XPW

AIR LIQUIDE
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2 - OEZH ZE AEITOYPTIA

21. XYNAEZH THX AEIMHZ THZ MONAAAZ
NPOQZHZ 2YPMATOZ

H 6¢opun kaAwdiwv amoteAeital amo:

= kaAwdia 10}00G, XEIPIoHOU
= OwAveg vepou (av Ekdoan vepou) Kai agpiou

YuvdéeTal oTo THoW PEPOG TG YEVVATPIOG:

YuvdéaTe To KaAwdIo I0YU0G aTOV aKPOBEKTN + ) — NG yevvATpIag av@hoya pe To
oUppa auykGAANGNG TTou XpenaioTIolEiTal (n yevIKA TepiTmwaon auykdMnaong MIG
MAG pe argaléoupua avTioTolxei uvBwg otV TTOAIKOTNTA + ETAVW O TOIUTTIBAC)

YuvdéaTe To KaAwdio ¥elpiapoU aTnv uTodoyn Tou BuopaTog

(ExSoan vepol) ZuvdéaTe Toug owArveg vepol Tou SIKTUOU Wigng (Taxua Uvdeapor)
YuvdéaTe To owAiva agpiou oTnv ekTovwrIK BaABida NG PIGANG Aol Tov OTEPEWTTE
pe 1wévta aTn Baon Tou

Z1epewaTe T d€oun kaAwdiwv péoa ato daktUAIo TTou TTPoBAETETaN yI QUTO

2.2. ZYNAEZH THZ TZIMMIAAZ

H raiumida ouykéAnong MIG MAG ouvdéetal emévw on povada Tpdwang
oUpuaTog (EUpwTTaikdg oUVOETHOG).

O1 owAijveg vepou auvdEovTal kaTw aTmd T povada Tpdwang alpparog (Ekdoan
vepou).

BeBaiwBeite Twg n To1uTida 00g eival dviwg eGomAiouEvn pe Ta PBeIpdpEVa pépn TTOU
avTioTolXo0v aTo oUpua Tou Ba Xpnaigotroinbei yia T guykOAAna.

I auté avarpére aTo uAAGBIO TIou ouvodEUE! TV TAIUTTIOA.

0 e§omAIopOG €ivan TOTE £TOIMOG Yia OUYKOAANnON.

AIR LIQUIDE

2 - 3ANYCK B 3KCINJTYATALUIO
2.1. NPUCOEAUHEHUE HAMOTKW KATYLLKHK

HamoTka coctouT u3:

=  curoBbIx kabenei, kabeneil Lenu ynpasneHus
= BOASHbIX LLMAHTOB (BApUaHT C BOLSHbIM OXTXIEHWNEM) 1 ra3oBbIX
LUNaHroB
OHa NpucoeanHSIETCS Ha 3afHelt naHenm reHepatopa:

lMpucoeanHUTL c1oBoii kabenb K BbIBOAY + UNK — reHepaTopa B
3aBMCUMOCTM OT UCMOMb3YeMoii CBapOYHOI npoBonoku(obeiyHo ceapka MIG MAG co
CTarnbHo! NPOBONIOKON COOTBETCTBYET MONSAPHOCTM + Ha ropenke)

anCOGJJ,VIHMTb kabenb Lenun ynpaBneHnsa K po3eTke

(Ons BapuaHTa C BoAsHbIM oxnaxaeH1em) MpUCOeAnHUTL BOASHBIE LLUNAHTY
CHCTEMbI OXMaXAeHMsi(OnepaTvBHble coeanHuTent) MpuUcoeanHNTL rasoBbiit LnaHr
K pemykTopy 6arnnoHa, npeaBapuUTenbHO 3adUKCHPOBAB Ero Ha ONope Mpy NOMOLLM
PEMHSI.

3aKkpenuTb HAMOTKY MY MOMOLLM XOMYTa, NPEAYCMOTPEHHOTO S 3TOM
Lenu

2.2. TIPUCOEAMHEHWE TOPEIKK

CeapouHas ropenka MIG MAG npucoeamHsieTcs K kaTyluke (CoeanHuTenb
€BPONEcKkoro Tuna). BogsHble WnaHrm NpUCoeauHSIOTCS NOA KaTyLUKO (BapuaHT ¢
BOASHBIM OXNaXaeH1eM).

Y6eauTtech B TOM, YTO BaLlia ropenka ocHalleHa ObICTPOM3HALLMBAIOLMMNCS
4acTsiMK1, COOTBETCTBYIOLMMI NPOBOOKE, KOTOpas byneT UCnonb30BaTLCs Ans
CBapKi.

[ina aToro 0bpaTUTECh K MHCTPYKLMK, COMPOBOXAAIOLLIEN FOPEnkKy.

YcTaHoBKa rotoBa K cBapke.
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3 - OAHIIEZ XPHZHZ
3.1. TONOOETHZH THZ MNOMMINAZ ZYPMATOZ

(e~BAétre rTUGOOpEVO EvBETO ZXEAIO 3 070 TéAOG TWV O5NYIWY)
H tomoBémaon ¢ pmoptivag mpayparomoleital akoAoUBwg (agol TeBei n yevwrTpia
€kTOG TéoNG) :
Avoitre To kGAuppa pTropTTivag
=gf16waTe 10 TAgIUAGI Tou GEova TG PTTopTTivag
TotoBetoTE TV PTTOUTTiVa €AV OToV GEova
ZavapBidwaTe 1o TagIpad! emavw oTov agova
KareBdaTe Tou poxAoUg yia va eAeuBepwaeTe TOUG KUAIVEPOUG aVACXETNG
Eiodyete 10 0Uppa péoa ammd Tov cupparodnyd €106dou TG TAaTivag
KareBaaTe Toug KUAivdpoug avaoxeang Kai aveBAoTe Toug poxAoUg yia va  Toug
aKIVNTOTIOITETE
PuBuioTe v Tieon Twv KUAivdpwv avaoyeang (Trepitou -3)
MamoTe 10 TARKTPO YpARYopNG TTPOWONG TOU GUPUATOG TTou BpicKeTal KATW aTrd T
AapBn g povadag mpdwang auppatog (rep.11), agroTe To oUpua va ETUNIXTET uEoa

oV TOITTIda PéXPI Va eupaviaTei anv dkpn autig aTny €080 Tou CwAva ETAPAG.

Av g¢aptiuara Tng ToIuTidag i NG TAaTivag eKTUAIGNG TTPETTEN va TTPOCAPUOCTOUV
0Tn QUON NG epyaaiag oag, PAETTE Tapaypago « 3.3 ANTIKATAZTALH TON
DOEIPOMENQN MEPQN» oTn oehida 8.

3.2. PYOMIZH TOY ®PENOY MMOMIINAZ

H pUBuion Tou Ppévou pmopTivag utropei va Tpomotroindei pe kataapiol yéoa amd
TOV Ggova PTTouTTivVag.

3 - UHCTPYKLUKX NO 3KCMNJTYATALUA
3.1. 3ATPY3KA NPOBOMIOYHOM EOBMHbI

(e~cmoTpuTe cnoxeHHbIi PUCYHOK 3 B koHLie MHCTPYKLWK)

3arpyska 606uHbI OCyLLeCTBRSIETCS CriedyoLmmM 06pa3om (Nocrie OTKIHYEHNs
HanpsKeHs reHepaTopa) :

OTKpbITb KOXyX BO6UHBI

OTBUHTUTS raiiky ocv 606UHBI

Hapnetb 6061HY Ha ocb

CHoBa 3aBMHTUTB raiky Ha ocu

OnycTuTb pbivarm Ans Toro, 4Tobbl 0cBOBOANUTL KOHTPPOMMAKA

BBeCT NPOBONOKY € MCNOMb30BAHMEM HAMPaBNSHOLLEA NPOBONOKY BXOLA NNaThl
OnycTUTb KOHTPPONMKM W CHOBA NOLHSITL pblvark s UX cukcaLmm

OTperynupoBaTb AaBrneH1e KOHTPPONMKOB (MpuONnaNTENsHO —3)

HaxaTb Ha nyckoByto KHOMKY 6bICTPOro NPOABIKEHNS POBOMOKM, PACTIONOKEHHYHO
oA pyKosTKoM KaTyLukm (rep.11), pa3moTaTh NPOBOMOKY B roperke, Noka oHa He
MOKaXETCS Ha KOHLIe NOCNeAHe Ha BbIXOAE KOHTAKTHOI TPyOKA.

Ecnu yacTi ropenkin v nnatbl pasmoTkv AOMKHbI ObITb MPMCTOCOBNEHDI K
XapakTepy Ballel paboTbl, cMoTpuTe nyHKT "3.3. CMEHA
BbICTPOMSHALLMBAIOLMXCS YACTEM " Ha cTpanuue 8.

3.2. PEF'YNIMPOBKA TOPMO3A BOBUHbI

PerynupoBka TopMo3a G60G1HbI MOXET GbITb U3MEHEHA MPW NMOMOLLYW OTBEPTKW BHYTPU
ocy 606MHbI.

‘Eva utrepBoAikd o@iypévo @pévo emipépel SuokoAieg
€KTOMIENG, éva TOAU XaAapd @pévo mpokaAei urepBoAiki
€KTOMIEN KaTd T SlaKoTTr) TNG CUYKOAANGNG KOl CUVETTWIG

A

Kivduvo BpayUKUKAWUATOG.

CrMLLIKOM NNOTHbIA TOPMO3 BNEYET 33 COGOI TPYAHOCTU NpU
pa3MoTKe, CITUILKOM OCNTabneHHbIA TOPMO3 Bbi3blBaeT
4pe3MepHyI0 pa3MOTKY NPU OCTAHOBKE CBAPKM U, TAKUM
006pa3oMm, pucK KOPOTKOro 3aMbIKaHUA.

A

34 AIR LIQUIDE

WELDING



3.3. ANTIKATAZTAZH TQN ®OEIPOMENQN MEPQN

Ta @Beipdueva pépn TG Hovadag TPOWAONG CUPPATOS Kal TNG TOINTTIdAG, 0 POAOG Twv
omoiwv eival n kaBodriynaon kai n Tpdwan Tou alpuarog auykGAAnang, TpEmel va

Tpoaappdlovral an eUan Kai T SIGPETPO TOU XPNaIUoTIoINUévoU aUpPaTOg

OUYKOMNONG.

Emiong, n ¢Bopd Toug utropei va aMoiwoel Ta amoteAéopara cuykdMnang. Eival

Aoimrév amapaitnTo va avrikaBigTwvTal.
O O®6eipdpeva pépn T AaTivag ekTOMIENG :

3.3. CMEHA BbICTPOU3HALLUBAIOLLKUXCA
YACTEM

BbICTpOM3HALLMBAIOLLMECS YACTU KATYLLKM W FOPEMKM, POTTb KOTOPbIX 3aKIKYaeTCs B
HanpaBneHN 1 NPOABIKEHINM CBAPOYHON NPOBOOKM, AOMKHbI BbITb NPUCNOCOBNEeHs!
K COCTaBy W ANaMeTpy MCrosb3yeMolt CBapO4HON NPOBOOKA.

C Apyroi CTOPOHBI, X U3HOC MOXET YXYALINTL pe3ynbTaThl cBapku. Takum obpasom,
X HeOBXOANMO 3aMEHNTb.
[0  BbICTpOM3HALLMBAOLIMECS YACTW PA3MOTOYHOM NNaThl :

@g:. ALUKIT
06 W000305125 _ W000255654 _
Xah
v- 08 W000267598 W000241685
pag
Cra
b 10 | W000305150 | W000267599 W000162834 | W000255655
12 W000305126 W000241682
Aho W000260185 W000255648
U 1012
yivi
0
Anio W000260186 W000255649
© 216
MWH
ni
16124 W000260187 W000255650
Z0p W000305150 W000266330 W000162834 W000255655
KO 40712 W000241682
M 12/16
mp
A-va
Mok W000257395 W000266331 W000257397 W000257396
pbl-
Tas
npo- 1,6/24
BON
0_
Ka
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4 - NIPOAIPETIKA LTOIXEIA 4 - NONOJIHUTEJIbHOE OBOPYJOBAHUE

(e~BAémre ruoodpevo évBeto IXEAIO 2 oTo TEAOG TWV 0dNYIWV) (e~cmoTpute cnoxeHHbIt PUCYHOK 2 B KOHLIe MHCTPYKLMK)

4.1. NMNOAI XTPODEAL, KQA. W000055048 4.1. OCHOBAHME OCH, APT. W000055048

4.2. TPOAIPETIKO ZXTOIXEIO ANYWQIHX, KQA. 4.2. OONNHUTENLHOE YCTPOUCTBO CUCTEMbI

W000055101 CTPOI, APT. W000055101
Karé tnv aviywaon, pia oAU peydAn ywvia g déopung lMpu cTponoBKe CAMWWKOM 3HAYNTENbHbINA YTON HAMOTKN MOXET

A KoAwdiwv propei va “oenvwoel” Ta KaIAWSIA WYUKTIKOU uypou A 3aLLEeMUTD LWAHMU C OXNaXAALEN KUAKOCTLIO U C 3aIUUTHLIM

Kai agpiou TpoaTaciag. MepiopioTe T ywvia autA oTig 90° yia rasom. [ins onTumManbHoN paboTbl HEOGXOAMMO OrpaHUYUTbL
BéATioTn AciToupyia. 3ToT Yyron go 90°.
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5 - ZYNTHPHZH

5.1. TPOXOI KYAIZHZ KAl OAHI' Ol ZYPMATOZ

Ta egapmipata autd eEaopalifouv, e PualoAoyIKEG TUVBRAKES XpraNG, Hia
pakpdypovn Aeiroupyia TpIv XpelaaTel va avtikaraoTadoly.

Qo600 prmopei va ekdnAwdei, petd amd kamolo didampa xpAong, utepPoAikh @Bopd  Tem He MeHee, Nocre HEKOTOPOTo BPEMEHU UCMONb30BaHMs, 06HapyXuMBaeTCs
1 €pgpatn opeIAduEvn ot evamobéaelg.

Mpokelpévou va eAayIOTOTIOIRTETE TIG APVNTIKEG AUTEG GUVETTEIEG, Ba TTPETTEN va

@povTieTe n AaTiva va apapével kabapn.
H povéda unyavokivntou peiwtpa de xpeidleral Kapia ouvthpnan.

5.2. ANTAAAAKTIKA

(6-BAémre rTUOGOpEVO €vBETO ZXEAIO 1 070 TéAOG TWV OBNYIWV)

Rep. / REF.
Mep. /APT.

2 | W000263292
2 | WO000147322

W000305113
W000262864
W000147075
W000147076
W000148730
W000157026
W000163428
10 | W000305036
11 | W000147185
12 | W000147358
A | W000148727
14 | W000148699

©~No s

15 | W000149075

Ovopacia

Mpéooyn
Kokkivo mAfktpo @ 15
Motevaiépetpo 3W 10KQ

E¢wrepika oToixeia

KéAuppa pmopTivag
ZOvoho umrodoyrg ToIuTTidag
Tpoxdg @ 160
MepioTpeOpEVOG TpoYioKoG @ 65
Tayuauvdeapog vepoU (bleu)
Tayuauvdeapog vepoU (rouge)
Raccord M (coté générateur)
Kapotaaki
MAAKTPO TTPOWANG TUPUATOG
20pTng pavraho ¥ BoATag
HAekTpoBaABida 24V DC efommAiguévn
MAQOTIKG TIPOOTATEUTIKG UTTOBOXAG TOINTTIOAG

MAariva ekTOAI§NG
MAQuvn aCova utroutrivag

|_RU_ |
5 - TEXHWYECKOE OBCIYXUBAHUE
5.1. PONUKY 1 HAMPABNSIOLLAS| POBOTIOKA

Mpu HopMarbHbIX YCOBUSX UCTIOMB30BAHNS AAHHBIE MPUHAAMEXHOCTH
0becreynBaloT NPOLOMKMTENbHYI0 paboTy 0 HEOGXOAUMOCTY UX 3aMEHbI.

Ype3MepHbIil M3HOC UK 3abuBaHIe, BbI3BAHHOE MPUMMNAIOLLMM OTIIOKEHIEM.
[INst MUHUMU3aLMY STUX HEraTUBHBIX SBNEHII HEOBXOAMMO CreANTb 3a YUCTOTOM
nrarbl.

Briok MoTopeaykTopa He TpeByeT HUKAKOTO TEXHUYECKOTO 0BCIYKUBaHUS.

5.2. 3AMNACHbIE AETAIA

(6~cmoTpuTe cnoxeHHblit PACYHOK 1 B koHLie MHCTPYKUMK)

0603Ha4eHune

MepenHss naHenb

KpacHas kHonka @ 15
oTeHuuomeTp 3BT 10KQ

BHellHve anemeHTb!
Koxyx 6061HBI
KomnnexT onop ropenok
Koneco @ 160
Bpatuatowmitcst ponuk @ 65
OnepaTuBHbIii coeanHUTENb BoAbl (bleu)
OnepaTuBHbIit COeAMHUTENb BOAbI (rouge)
Connector M (coté générateur)
Tenexxa
[yckoBas KHoMKa MPOABIMKEHNS NPOBOOKM
Cronop wwekonabl % 06opoTa
O60pynoBaHHbIit anekTpoeHTUNb 24B DC
[nacTMaccoBbIit NPOTEKTOP

Mnata pasmoTku

Brynka ocv 606UHbI
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EAIR LIQUIDE

WELDING



SCHEMAS ELECTRIQUES ET ILLUSTRATIONS
E-SCHALTBILDER UND ABBILDUNGEN
ESQUEMAS ELECTRICOS E ILUSTRACIONES
ELEKTRISCH SCHEMA'S EN ILLUSTRATIE
SCHEMATY ELEKTRYCZNE | ILUSTRACJE

HAEKTPIKA ZXEAIAFPAMMATA KAI AMEIKONIZEIZ

ELECTRICAL DIAGRAMS AND FIGURES
SCHEMA ELETTRICO E DISEGNI
ESQUEMAS ELECTRICOS E ILUSTRAGOES
ELSHEMAN OCH ILLUSTRATIONER
SCHEME ELECTRICE $I ILUSTRATII

ANEKTPUYECKUE CXEMbI U UNNKOCTPALIUA
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