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PUSH PULL MB15 / MB 25

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

1 PRECAUTIONS DE SECURITE

La soudure peut nuire a vous-mémes et aux autres; il est donc important de connaitre les précautions de sécurité
décrites dans le manuel d'instructions du générateur.

2 DESCRIPTION GENERALE

2.1 SPECIFICATIONS

La torche PUSH-PULL a été congue pour faciliter la soudure de fils d’aluminium particulierement minces, mais il est
également possible de souder des fils d’acier, d'inox, de CuAl et CusSi.

La torche est fournie avec un tube contact de 0,8 mm alu (MB15) ou de 1,2 mm alu (MB25) et une gaine en téflon
pour du fil de 0.8 et 1mm (MB15) ou 0,8 et 1,2 mm (MB25), qui grace a ses qualités glissantes, est particulierement
indiqué pour I'entrainement des fils d’aluminium. Le téflon a un coefficient de friction trés bas, mais est peu résistant a
I'abrasion. Lorsqu’on veut souder pendant de longues périodes des fils de fer ou d'acier inoxydable, il est donc conseillé
de remplacer la gaine en téflon par celle en métal.

2.2 LIMITES D'UTILISATION
La torche ne doit pas étre utilisée au-dela des limites de spécification (200A 15%) aux risques d'importantes dégradations.
Le cas échéant, la torche ne sera pas garantie.

3 INSTALLATION
3.1 MISE EN CEUVRE SUR LE POSTE

Extraire le tube en métal situé a l'intérieur de la fixation
centralisée du générateur.

Relier la torche PUSH-PULL au générateur, monter le guide fil
dévidoir sur la gaine en téflon en saillie de la torche.

Bloquer la fixation centralisée de la torche PUSH-PULL en la vissant
sur la fixation centralisée du générateur.

Relier le cable sortant de la torche PUSH-PULL au connecteur situé
sur le panneau avant du poste a souder.

Important : Pour la soudure des fils d’aluminium, notamment les
fils de @ 0,6 ou 0,8 mm, il est extrémement important de régler
I'embrayage a la valeur minimale de pression, alors que pour tous
les autres fils il suffit de faire quelques tours sur I'embrayage pour
obtenir la pression correcte.

Tube contact : utiliser un tube contact pour I'aluminium au diamétre

Lors de [lutilisation de gaine rouge ou bleu (soudage

du fil. aluminium), il est conseillé d'utiliser I'accessoire 91151. Ce
Sélectionner le programme de soudure qui convient au fil a utiliser. guide gaine inox améliore le centrage de la gaine et facilite
Pour faciliter I'insertion du fil dans le bloc moteur du dévidoir, le débit du fil.

préférer une coupure nette et garder le fil bien droit, en positionnant
la torche la plus droite possible.

3.1.2 Préparation du groupe d’entrainement du fil de la torche PUSH-PULL
Utiliser le galet d’entrainement du fil avec la gorge correspondante au diamétre de fil a utiliser. Le diamétre est représenté
par une rainure sur le pan du galet.

A B |

n

é (A) coté rainure 0.6mm / (B) coté opposé 0.8-1mm
A B

n

% (A) coté rainure 0.8-1mm / (B) coté opposé 1.2mm
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3.1.3 Chargement du fil

e Desserrer la vis imperdable (A) et la tirer vers I'extérieur.
» Extraire le capot B de fagon a avoir la vue sur le groupe d’entrainement.

REM. Pour les fils de 1mm ou si lors du chargement du fil de diamétre inférieur, il y a des bourrages :

» Desserrer la buse gaz (D) et le tube contact (C + C1 pour MB25).

» Appuyer sur le levier (E) de fagon a soulever le palier appuie-fil, pour éviter que le fil rencontre des obstacles lors de
sa premiére insertion.

» Appuyer sur la gachette (F) de la torche ou sur le bouton avance fil du poste pour faire avancer le fil jusqu’a la sortie
de la torche. Il est préférable de le faire avancer a vitesse réduite une fois le fil arrivé au niveau des galets.

« Vérifier que le fil est positionné a l'intérieur de la gorge du galet d’entrainement du fil (G).

e Remettre la protection (B) a sa place et la fixer en serrant la vis imperdable (A).

e Serrer le tube contact (C + C1 pour MB25) et la buse gaz (D).
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4 SOUDURE

4.1 REGLAGES DE LA TORCHE PUSH-PULL SELON LE TYPE DE MATIERE A SOUDER

Vérifier que le poste a souder est réglé selon le diamétre de fil et le type de matiére a souder. Sassurer du montage
sur la torche PUSH-PULL du galet (G) ayant le diamétre correspondant au fil a utiliser et du tube contact (C) ayant le
diametre correct.

Sur le générateur, régler le courant relatif au type d’opération a exécuter.

Se rapprocher du point de soudure et appuyer sur la gachette (F) de la torche.

A I'aide du bouton « SELECT » (H) il est possible de choisir la hauteur d’arc en sélectionnant la LED orange (I) ou de la
vitesse fil en sélectionnant la LED verte (J). Ces réglages sont différents selon le type de générateur.
Le bouton « UP-DOWN » (K) permet de régler la fonction choisie précédemment.

Lorsqu’on doit souder pendant de longues périodes des fils de fer ou d‘acier inoxydable, il est donc conseillé de
remplacer la gaine en téflon par celle en métal (cf. §5.1). Remplacer la gaine (N).
Aprés avoir remplacé la gaine en téflon par celle en métal, il faut remonter le tube en métal a I'intérieur de la fixation
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centralisée du générateur.
5 MAINTENANCE

5.1 REMPLACEMENT DE LA GAINE

Avant son montage, la gaine en métal doit étre coupée sur mesure; il faut donc:

« Placer la torche PUSH-PULL de fagon qu’elle soit dans la position la plus droite possible.

» Desserrer |'écrou, extraire la gaine en téflon et enfiler celle en métal.

e Etant la gaine plus longue par rapport a la torche, X mm restent en saillie (voir fig. 1).

 Mesurer avec précision la partie en saillie (voir fig. 1).

¢ Longueur de la gaine dans la torche = 4 150 mm.

« Retirer la gaine, couper la partie terminale de la mesure prise précédemment (voir fig. 2). La coupe doit étre exécutée au
moyen d’un outil trés tranchant de fagon a ne pas former de bavures qui pourraient obstruer le passage du fil (voir fig. 3).
* Tailler en pointe le bout de la gaine.

» Former le bout de la gaine de facon a ce qu'elle soit droite.

e Insérer la gaine ainsi préparée.

» Resserrer |'écrou de serrage.

¢ Remplacer le tube contact.

fig. 1 fig. 2 fig. 3

5.2 REMPLACEMENT DE LA GAINE DANS LE COL DE CYGNE

» Desserrer le bouton (A).

e Extraire la protection (B) de facon a avoir la vue sur le groupe d’entrainement.
e Desserrer I'écrou (L).

o Dévisser le col de cygne (M).

o Retirer la gaine (N) et la remplacer en la coupant a la longueur de 175 mm gaine laiton+ 6 mm gaine téflon.
(si bourrage, remplacer la gaine (N) par une gaine téflon).

» Revisser le col de cygne (M), ajuster son orientation.

e Resserrer I'écrou (L).

e Remonter la protection (B).

* Resserrer le bouton (A).

5.3 REMPLACEMENT DU GALET

» Desserrer le bouton (A).

e Extraire la protection (B) de facon a avoir la vue sur le groupe d’entrainement.
e Desserrer la vis (O) en bloquant le galet avec la clé (P).

* Appuyer sur le levier (E) pour extraire le galet (G).

Pour le remontage, faire I'opération inverse.

Utilisation de la clé P

Galet Tube contact

(0.6-0.8-1-1.2mm)

Tube contact
(0.6-0.8mm)
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IMPORTANT: BEFORE PUTTING THE MACHINE INTO SERVICE, READ THIS MANUAL AND KEEP IT IN A SAFE AND
KNOWN LOCATION. THIS PRODUCT MUST ONLY BE USED FOR WELDING OPERATIONS.

1 SAFETY PRECAUTIONS

Welding can be dangerous for yourself and for other people: it is important to be aware of the safety precautions
included in this manual.

2 GENERAL DESCRIPTION

2.1 SPECIFICATIONS

The torch is supplied with a contact tube of 0.8 mm aluminum (MB15) or 1.2 mm aluminum (MB25) and a Teflon sheath
for the wire (MB15: 0.8 and 1 mm) or (MB25: 0.8 1.2 mm), which thanks to its slippery properties, is particularly suitable
for aluminum. Teflon has a low coefficient of friction, but is very resistant to abrasion. When welding for extended
periods of time with iron or stainless steel, it is advisable to replace the Teflon sheath by the metal sheath.

2.2 USE LIMITS
The torch must not be used over the specification limits (200A 15%) at the risk of important damages. In that is the
case, the torch will not be covered under warranty.

3 INSTALLATION
3.1 APPLICATION ON THE GENERATOR

Extract the metal tube located in the central fixing of the generator.
Connect the PUSH PULL torch to the generator, mount the reel
guide onto the protruding teflon liner. Fix the PUSH PULL torch by
screwing it to the centralised fixing on the generator.

Before connecting the PUSH PULL torch to the generator, select the
brass tube to insert in the Teflon sheath overhanging on the torch.
Insert and tighten the central fixing of the PUSH PULL torch by
screwing it on the central fixing of the generator.

Connect the PUSH PULL torch cable to the connector onthe
generator.

Important : For welding with aluminium wires, especially with @
0.6 ou 0.8 mm wires, it is extremely important to adjust the clutch
at the minimum pressure. For other wires you just need to adjust
the clutch to get the correct pressure.

. . i When using a blue or red torch liner (aluminium welding),
Contact tube: Use a contact tube for aluminium at the wire diameter. it js recommended to use accessory 91151

Select the welding program according to the wire being used. (see picture). This stainless steel guide tube improves the
To facilitate wire insertion into the motor part of the wire feeder, a torch liner positioning and facilitates wire feeding.

clean cut is advised, keep the wire straight and place

the torch as straight as possible.

3.1.2 Preparation of the wire traction assembly of the PUSH PULL torch
Use the traction roller with the correct wire groove. The diameter is represented by a groove on the side of the roller

A B N

n

é (A) Groove side 0.6mm / (B) Opposite side 0.8-1mm
A B

n

% (A) Groove side 0.8-1mm / (B) Opposite side 1.2mm
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3.1.3 Wire loading
« Untighten the screw A and pull it towards the exterior.
* Remove the case B in order to see the traction group.

REM. For 1 mm wires or if when loading a wire diameter smaller there are jams:

¢ Loosen the gas nozzle D and the contact tube (C + C1 for MB25).

ee Press on the lever E in order to lift the wire support to avoid obstacles for the first insertion.

* Press the torch trigger F or on the wire feed button to feed the wire forward to the end of the torch. It is better to
bring the wire forward at low speed.

» Check that the wire is in the groove of the tracting roller of the wire G.

 Put the case B back in place and fasten it with the screw A.

« Tighten the contact tube C + C1 for MB25 and the gas nozzle D.

GO E L K I
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4 WELDING

4.1 SETTINGS OF THE PUSH PULL TORCH ACCORDING TO TYPE OF MATERIAL TO WELD

Make sure that the generator is set according to the wire diameter and type of metal to weld. Make sure that you have
mounted the roller G on the PUSH PULL torch matching the wire diameter and contact tube C.

On the generator, adjust the current according to the type of operation to perform.

Put the torch close to the intended weld and press the trigger F of the torch.

With the button «SELECT» H it is possible to choose the arc height by selecting the orange LED I or to choose the wire
speed by selecting the green LED J. These settings are different according to the generator.
The button «UP-DOWN>» K with revert the function previously selected.

When welding iron wire or stainless steel for a very long period of time, it is advised to replace the teflon sheath by the
one in metal (cf. §5.1). Replace the sheath N.

After replacing the teflon sheath by the one in metal, the inside metal tube must be put back in place in the central
fixing of the generator.
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5 MAINTENANCE

5.1 SHEATH REPLACING

Before assembly, the metal sheath must be cut precisely:

e Put the PUSH PULL torch in position in order to have it as straight as possible.
¢ Loosen the nut, remove the teflon sheath and insert the metal one.

* As the sheath is longer than the torch, X mm protrude (see fig. 1).

* Measure precisely the length of the protrusion (see fig. 1).

¢ Length of the sheath in the torch = 4 150 mm.

* Remove the sheath, and cut to size part. Use only a very sharp tool in order to avoid burrs which could block the the
wire way (see fig. 3).

¢ Cut the end of the liner into a point.

« Shape the tip of the liner so that it is straight.

e Insert the prepared sheath.

¢ Re-tighten the screw

* Replace the contact tube.

fig. 1 fig. 2 fig. 3

5.2 REPLACEMENT OF THE SHEATH IN THE NECK

¢ Loosen the button A.

* Remove the protection B in order to have a view of the training group.
¢ Loosen the nut L.

¢ Unscrew the neck M.

* Remove the N liner and replace it by cutting to the length of 175 mm brass sheath + 6 mm Teflon sheath.
(if it jams, replace the N liner with a Teflon liner).

* Screw the neck M back and adjust the orientation.

e Tighten the nut L back.

» Put the casing B back in place.

 Tighten back button A.

5.3 ROLLER REPLACEMENT

¢ Loosen the button A.

* Remove the protection B in order to have a view on the traction group.
» Loosen the screw O by blocking the roller with the spanner P.

* Press the lever E to extract the roller G.

To reassemble simply reverse the process.

Using the spanner P

(0.6-0.8-1-1.2mm)

Contact tube
(0.6-0.8mm)
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WICHTIG: VOR DER INBETRIEBNAHME LESEN SIE DIE BETRIEBSANLEITUNG SORGFALTIG DURCH UND BEWAHREN
SIE DIESE AN EINEM ZUGANGLICHEN ORT AUF. DER BRENNER DARF AUSSCHLIESSLICH ZUM SCHWEISSEN BENUTZT
WERDEN.

1 SICHERHEITSHINWEISE

SchweiBvorgange kénnen Sie und andere gefahrden; beachten Sie deshalb die Sicherheitshinweise der Betriebsanleitung
der SchweiBstromquelle zu beachten.

2 ALLGEMEIN

2.1 BESCHREIBUNG

Der Brenner PUSH PULL ist besonders flir das SchweiBen mit diinnem Aluminiumdraht geeignet, kann aber auch mit
Stahl-, Edelstahl-, CuAl- und CuSi-Draht verwendet werden.

Ein @ 0,8 mm (MB15) Alu- oder ein @ 1,2 mm (MB25) Alu- Kontaktrohr und eine Teflonseele fiir Draht (MB15 : 0,8
und 1 mm) oder (MB25: 0,8 und 1,2 mm) sind im Lieferumfang. Diese Seele ist insbesondere fiir die Fiihrung von
Aluminiumdraht geeignet. Teflon hat einen niedrigen Reibungskoeffizient aber auch eine geringe Abriebfestigkeit. Bei
langerem SchweiBen von Eisen- oder Edelstahldraht empfiehlt sich daher der Einsatz einer Metallseele an Stelle der
Teflonseele.

2.2 BENUTZUNGSEINSCHRANKUNG
Ein Einsatz des Brenners (ber die Spezifikationsgrenze (200 A 15 %) hinaus, kann zu Funktionsstérungen fiihren und
moglicherweise die Garantie gefahrden.

3 MONTAGE
3.1 MONTAGE

Entfernen Sie das Kapillarrohr aus dem Brenneranschluss der
Stromquelle.

SchlieBen Sie den PUSH PULL-Brenner am Brenneranschluss am
Gerat an und fihren Sie die Teflonseele bis zur Drahtfiihrung
am Brennerkopf . Schrauben Sie den PUSH PULL-Brenner am
Zentralanschluss am Gerdat fest.

Verbinden Sie das Steuerkabel des PUSH PULL Brenners mit dem
Steuranschluss am Gerat.

Wichtig : Fiir das SchweiBen von Aluminiumdrahten - speziell bei
Drahten @ 0,6 oder 0,8 mm - sollte der Anpressdruck so gering wie
mdglich sein. Bei anderen Drdhten kdnnen Sie den Anpressdruck
erhdhen. Kontaktrohr: Benutzen Sie ein Kontaktrohr fiir Aluminium
mit dem entsprechenden Durchmesser.

Wahlen Sie das zum Draht passende Schwei3programm aus. a

Ein moglichst gerader und glatter Draht, sauberer Zuschnitt und Lors de [utilisation de gaine rouge ou bleu (soudage

. : . P aluminium), il est conseillé d'utiliser I'accessoire 91151. Ce
ﬁ:n dgﬁrg?:r:ggfgciisbscmaUChpaket vereinfachen das Einfihren guide gaine inox améliore le centrage de la gaine et facilite

le débit du fil.

3.1.2 Vorbereitung des Drahtantriebs des PUSH PULL Brenners
Benutzen Sie die Drahtfiihrungsrolle mit der zum Durchmesser passenden Nut. Der Durchmesser ist auf der AuBenseite
der Rolle zu finden.

~

(A) gerillte Seite 0,6mm / (B) entgegensetzte Seite 0,8 - 1 mm

MB15

(A) gerillte Seite 0,8 - 1 mm / (B) entgegensetzte Seite 1,2 mm

MB25
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3.1.3 Einfiihren des Drahtes

e Losen Sie die Schraube A und ziehen Sie den Draht nach innen.
 Entfernen Sie die Kappe B, so dass Sie den Antrieb sehen.

NB. Bei Driahten von weniger als @ 1mm oder bei Drahtstau
* Lésen Sie die Gasdiise D und das Kontaktrohr C + C1 fiir MB25.
« Driicken Sie den Hebel E, um das Drahtstlitzlager anzuheben, dadurch werden Drahtstaus vermieden.

« Driicken Sie auf die Taste F des Brenners oder auf die Taste zur Drahtfiihrung am Gerat, bis der Draht aus dem
Brenners herauskommt. Fiihren Sie den Draht mit niedriger Geschwindigkeit durch den Brenner.

« Stellen Sie sicher, dass der Draht in der Nut der Drahtfiihrungsrolle G liegt.

« Monitieren Sie die Kappe B wieder und fixieren Sie sie durch das Festschrauben der Schraube A.

e Ziehen Sie das Kontaktrohr C + C1 fiir MB25 und die Gasdiise D fest.

GO E L K I
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4 SCHWEISSEN

4.1 EINSTELLEN DES PUSH PULL BRENNERS JE NACH SCHWEISSMATERIAL

Stellen Sie sicher, dass das Gerat auf den richtigen Drahtdurchmesser und das SchweiBmaterial eingestellt. Kontrollieren
Sie, ob die folgenden Teile in den Brenner eingebaut worden sind: die Rolle G mit zum Draht entsprechenden Durchmesser
und das Kontaktrohr C mit dem korrekten Durchmesser.

An der Stromquelle stellen Sie den zum Schweivorgang passenden Strom ein.

Mithilfe der Taste « SELECT » H ist es mdglich, die Lichtbogenhéhe durch Auswahl der orangen LED I oder die
Drahtgeschwindigkeit durch Auswahl der griinen LED J einzustellen. Je nach Stromquelletyp sind die Einstellungen
verschieden.

Die Taste « UP-DOWN » K ermdglicht die Regelung der vorher erwahnten Funktion.

Bei SchweiBen von Eisen- und Edelstahldrdhten sollte die die Teflonseele durch eine Metalldraht ersetzt werden

(s. 85.1). Seele N ersetzen.

Nachdem Sie die Teflonseele durch die Metalldrahtseele ersetzt haben, ziehen Sie das Metallrohr in den zentralisierten
Anschluss der Stromquelle herauf.
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5 INSTANDHALTUNG

5.1 ERSETZEN DER SEELE

Vor der Montage muss die Metallseele auf Mal3 geschnitten werden. d. h.:

¢ Legen Sie den PUSH PULL Brenner so, dass er so gerade liegt.

« Klemmmutter I6sen, Teflonseele entfernen und durch die aus Metall ersetzen.

¢ Da die Seele langer als der Brenner ist, bleiben X mm {ber (s. Abb. 1).

» Sorgfdltig den Uberstehenden Teil messen (s. Abb. 1).

e Lénge der Seele im Brenner = 4 150 mm.

« Die Seele entfernen, den Endteil laut der vorherigen Messung schneiden (s. Abb. 2). Der Schnitt soll mithilfe eines
scharfen Schneidwerkzeuges durchgefiihrt werden, so dass keine unsauberen Stellen entstehen, die die Drahtfiihrung
stéren konnten (s. Abb. 3).

¢ Schneiden Sie das Ende der Seele spitz zu.

» Schneiden Sie das Ende der Seele gerade zu.

« Die vorbereitete Seele einsetzen.

¢ Klemmmutter festschrauben.

» Kontaktrohr einsetzen.

fig. 1 fig. 2 fig. 3

5.2 ERSETZEN DER SEELE IM SCHWANENHALS

o Taste A I6sen.

» Kappe B entfernen, so dass Sie den Antrieb sehen kénnen.

o Mutter L |6sen.

¢ Schwanenhals M abschrauben.

#Ziehen Sie die N-Seele zurlick und tauschen Sie es aus beim Schneiden einer 175 mm Gelbguss-seele + 6 mm
Teflonseele (beim Materialstau tauschen die N-Seele mit einer Teflonseele aus).
* Schwanenhals M festschrauben, Orientierung anpassen.

o Mutter L wieder festziehen.

* Legen Sie die Kappe B zuriick.

o Taste A wieder festziehen.

5.3 ERSETZEN DER DRAHTFUHRUNGSROLLE

o Taste A I6sen.

» Kappe B entfernen, so dass Sie das Fahrantriebsaggregat sehen kénnen.

¢ Schrauben O lésen, indem Sie die Drahtfiihrungsrolle mit dem P-Schliissel blockieren.
» Hebel E driicken, sodass die Drahtflihrungsrolle G entfernt werden kann.

Zum Wiederaufbauen, den umgekehrten Vorgang durchfiihren.

Anwendung des P-Schliissels

Drahtfiihrungsrolle

Kontakirohr
(0.6-0.8-1-1.2mm)

Kontaktrohr
10 (0.6-0.8mm)
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IMPORTANTE : ANTES DE LA PUESTA EN MARCHA DE LA MAQUINA, LEA EL CONTENIDO DE ESTE MANUAL Y
CONSERVELO DURANTE TODA SU VIDA OPERACIONAL EN UN LUGAR QUE CONOZCAN LAS PERSONAS QUE PUDIERAN
REQUERIRLO. ESTE PRODUCTO SOLO DEBE USARSE PARA OPERACIONES DE SOLDADURA.

1 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

La soldadura puede danarle a usted y a los otros, es importante conocer las precauciones de seguridad descritas en el
manual de instrucciones del generador.

2 DESCRIPCION GENERAL

2.1 ESPECIFICACIONES

La antorcha incluye un tubo de contacto de 0,8mm para aluminio (MB15) o de 1,2mm para aluminio (MB25) y una funda
de tefldn para hilo de 0,8 y 1Imm (MB15) 0 0,8 y 1,2mm (MB25) que, gracias a sus cualidades deslizantes, lo hacen
particularmente indicado para el arrastre de hilos de aluminio. El teflon tiene un coeficiente de friccion muy bajo, pero
es poco resistente a la abrasion. Cuando se desee soldar hilos de hierro o de acero inoxidable, se aconseja reemplazar
la funda de teflon por la de metal.

2.2 LIMITES DE USO
La antorcha no se debe utilizar mas alla de los limites especificados (200A 15%) a riesgo de importantes degradaciones.
En caso contrario, la antorcha perdera su garantia.

3 INSTALACION
3.1 PUESTA EN MARCHA DEL EQUIPO

Extraer el tubo de metal situado en el interior de la fijacion
centralizada del generador.

Unir la antorcha PUSH PULL al generador, montar el guia-hilo de la
devanadera sobre la funda de teflén que sobresale de la antorcha.
Bloguee la fijacion centralizada de la antorcha PUSH PULL
atornillandola en la fijacién centralizada del generador.

Antes de unir la antorcha PUSH PULL al generador, elija el tubo de
latén que se debe insertar en la funda de teflén que sobresale de
la antorcha.

Inserte y bloguee la fijacion centralizada de la antorcha PUSH PULL
atornillandola en la fijacién centralizada del generador.

Una el cable de salida de la antorcha PUSH PULL al conector situado
en el panel delantero del equipo de soldadura.

Importante: Paralasoldadurade hilos de aluminio, especificamente
hilos de @ 0,6 0 0,8 mm, es extremadamente ;
importante ajustar el acoplamiento a su valor minimo de presion, Lors de lutilisation de gaine rouge ou bleu (soudage

mientras que para otros hilos sobra con darle varias vueltas sobre  aluminium), il est conseillé d'utiliser accessoire 91151. Ce

el acoplamiento para obtener la presion correcta. guidfe gaine inox améliore le centrage de la gaine et facilite

Tubo contacto: utilice un tubo de contacto para aluminio adaptado € @ebit du fil

al didametro de hilo.

Seleccione el programa de soldadura que convenga al hilo que se va a utilizar.

Para facilitar la insercion del hilo en la parte del motor de la devanadera, intente que la punta esté entera y que el hilo
esté derecho y posicionar la antorcha lo mas recta posible.

3.1.2 Preparacion del equipo de arrastre del hilo de la antorcha PUSH PULL.
Utilice el rodillo de arrastre del hilo con la sujecién correspondiente al didmetro de hilo que se va a utilizar. El diametro
se indica en una ranura del rodillo.

A B N
n
é (A) el lado de la ranura es 0,6mm / (B) lado opuesto 0,8-1mm
A B
n
% (A) lado de la ranura 0.8-1mm / (B) lado opuesto 1.2mm
S 1
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3.1.3 Cambio del hilo
« Afloje el tornillo imperdible A y tire hacia el exterior.
« Extraiga el capo B de forma que se vea el equipo de arrastre.

REM. Para los hilos de 1mm o si cuando se cambie el hilo de diametro inferior hay atascos :

« Afloje la boquilla de gas D y el tubo de contacto C + C1 para MB25.

* Presione la palanca E de forma que se eleve la zona del sujeta hilo, para evitar que el hilo encuentre obstaculos desde
la primera insercion.

* Presione sobre el gatillo F de la antorcha o sobre el botdn de avance del hilo del equipo para hacer avanzar el hilo hasta
la salida de la antorcha. Es preferible hacer avanzar a velocidad reducida una vez que el hilo haya llegado a los rodillos.
» Compruebe que el hilo esta situado en el interior del embudo del rodillo de arrastre de hilo G.

 Vuelva a colocar la proteccion B en su lugar vy fijela apretando el tornillo imperdible A.

e Apriete el tube de contacto C + C1 para MB25 y la boquilla de gas D.

GO E L K I
B T
——
e

MB15 MB25

4 SOLDADURA

4.1 AJUSTE DE LA ANTORCHA PUSH PULL SEGUN EL TIPO DE MATERIAL QUE SE VA A SOLDAR.

Asegurese de que el equipo de soldar esté configurado segun el diametro de hilo y tipo de material a soldar. Aseglrese
de haber montado el rodillo G con el diametro correspondiente al hilo que se va a utilizar y el tubo de contacto C con el
diametro correcto en la antorcha PUSH PULL.

En el generador, ajuste la corriente relativa al tipo de operacion que se va a realizar.

Acérquese al lugar de soldadura y presione el gatillo F de la antorcha.

Con el boton « SELECT » H es posible seleccionar la altura del arco mediante el LED orange I o la velocidad del hilo con
el LED verde J. Estos ajustes son diferentes segun el tipo de generador.
El botdn « UP-DOWN » K permite ajustar la funcion elegida anteriormente.

Cuando se desee soldar hilos de hierro o de acero inoxidable, se aconseja reemplazar la funda de tefldn por la de metal.
(ver 5.1). Reemplace la funda N.

Tras haber reemplazado la funda de tefldn por la de metal, hay que volver a instalar el tubo de metal en el interior de
la fijacidn centralizada del generador.
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5 MANTENIMIENTO

5.1 REPLAZAR LA FUNDA

Antes de su montaje, la funda de metal se debe cortar a medida; se debe:

e Colocar la antorcha PUSH PULL de forma que esté en la posicidon mas recta posible.

« Aflojar la tuerca, extraer la funda de teflon y colocar la de metal.

» Como la funda es mas larga que la antorcha, X mm sobresalen (ver figura 1).

» Mida con precision la parte que sobresale (ver figura 1).

 Longitud de la funda en la antorcha = 4 150 mm.

« Retire la funda, corte la parte terminal de la medida tomada anteriormente (ver figura 2). El corte se debe ejecutar
mediante una herramienta cortante de forma que no se creen rebabas que pudieran obstruir el paso de hilo (ver figura
3).

 Cortar en punta el extremo de la funda.

» Forme el extremo de la funda de forma que esté recta.

 Coloque la funda una vez preparada.

* Vuelva a apretar la tuerca de fijacion.

* Reemplace el tubo de contacto

fig. 1 fig. 2 fig. 3

5.2 REEMPLAZO DE LA FUNDA SIN CUELLO DE CISNE

« Afloje el botdn A.

e Extraiga la proteccion B de forma que quede a la vista el equipo de arrastre.
« Afloje la tuerca L.

 Destornille el cuello de cisne M.

« Retire la funda N y reemplacela cortando la longitud de 175 mm funda laton + 6 mm funda teflon.
(si se obstruye reemplace la funda N par una funda de teflon).

 Vuelva a atornillar el cuello de cisne M, ajuste su orientacion.

* Vuelva a apretar la tuerca L.

« Coloque la proteccion B.

 Vuelva a apretar el botdn A

5.3 REEMPLAZO DEL RODILLO

« Afloje el botdn A.

e Extraiga la proteccion B de forma que quede a la vista el equipo de arrastre.
« Afloje el tornillo O bloqueando el tornillo con la llave P.

« Presione la palanca E para extraer el rodillo G.

Para el montaje vuelva a realizarlo en sentido contrario.

Uso de la llave P

Rodillo Tubo de contadto
(0.6-0.8-1-1.2mm)

Tubo de contado
(0.6-0.8mm)

13



14

PUSH PULL MB15 / MB 25

BHUMAHWE! OBA3ATEJTbHO MPOYTUTE AAHHYIO MHCTPYKLWMIO NEPEA UCMOJIb3OBAHMEM U COXPAHUTE EE B
TEYEHWW BCEIO NEPUOAA UCTMOIb30BAHNA B MECTE, U3BECTHOM BCEM 3AMHTEPECOBAHHbBIM JIMUAM. 3TOT
NHCTPYMEHT AOJDKEH BblTb MCIMOJIb30OBAH TOJIbKO A1 CBAPOYHbIX PABOT.

1 MEPbI BE3OIMACHOCTHU

CBapka MoXeT bbITb BPeIHOM /1Sl BAaC M OKPY>KatOLLIUX, MO3TOMY OUYEHb BaXXHO 3HaTb BCE MepPbI 6€30MacHOCTH, OMNMCaHHbIE
B 3TOM MHCTPYKLMM MO UCMOJIb30BAHMIO.

2 OINMNCAHME

2.1 TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKMH

lopenka NoCTaBsSETCS C KOHTAKTHOM Tpybkoii 0.8MM (MB15) nnn 1,2Mm (MB25) anst antoMnHus, a Takke Ted/IOHOBbIM
LJTAHIOM ANS antoMuUHneBol npososiokn (MB15 : 0.8 u 1mm) unu (MB25: 0,8 1 1,2MM), KoTopasi, 6naroaapsi CBovMM
CKOJIb3SILLUMM CBOWCTBAM, MAeanbHO NOAXOAMT Afs MPOXOXKAEHMS atOMUHWUEBOW NPOBOJIOKK. Ted/IoOH UMEET OYeHb
HU3KNIA KO3(DDULIMEHT TPEHMS, HO NMPU 3TOM MaslioyCTOMUYMB K abpasMBHOMY U3HOCY. B criyyae, ecnm Bbl NiaHUpyeTe
BapWTb CTa/IbHOW TN HEPXKABEIOLLIMIA MPOBOJIOKM B TEYEHUW ANUTENBHOIO NEPUOAA, Mbl COBETYEM 3aMEHWUTL TE(IOHOBBIN
LWaHr Ha MeTaIMYECKUN.

2.2 NPEQENIbl UCNOJ1Ib30OBAHUA
[openka He go/mKkHa 6biTb MCMONb30BaHa NpY NapaMeTpax BHe npeaenax, oroBopeHHbIX B cneundmkaumnm ( 200A 15%),
BO M36EXaHMM CUJIbHLIX MOBPEXAEHMIN. B 3TOM crlyuae rapaHTusi Ha ropesiky pacrnpocTpaHsaTbCs He byaerT.

3 YCTAHOBKA
3.1 NOAKJ/TIOYEHME K AMMNAPATY

BblHyTb  MeTannnueckyto TpybKy, paCnofioOXEHHYIO  BHYTpM
LIEHTPan“30BaHHOW (brKCaLMn NUCTOUYHMKA.

Moaknmtounte ropenky PUSH PULL K WCTOYHMKY, CMOHTUPYWTE
HWUTEBOA MOAAIOLLEr0 YCTPOMCTBA HA Ha BbICTYMAOLLYIO U3 FOPENKu
YyacTb TehIOHOBOrO LUS1aHra.

3aBUHTUTE LEHTPanun3oBaHHyto ¢umkcaumto ropenku PUSH PULL Ha
LieHTpa/IM30BaHHY0 (UKCaumio NCTOUHMKA.

BctaBbTe BbixoasAwmi m3 ropenkn PUSH PULL kabenb B rHesno,
pacriofIoXXEHHOE Ha NepeaHel NaHen CBapoYHoro annapara.
BHuMaHue! [Ins CBapkM  anlOMMHUEBOW  MpPOBOJIOKOW, B
ocobeHHocTn @ 0,6 unn 0,8 MM, OYeHb BaXKHO, UTOObI AaBNEHME
cuennenns 66110 Ha MMHUMYME, B TO BpeMs Kak AN1s Apyrux TUMNoB
MPOBOJIOKN AOCTAaTOYHO CAenaTb HECKOSIbKO 060pOTOB CLenneHuns,
4yT06bI 4OCTUYbL HEOBXOAMMOIO AaBMEHNMS.

KoHTakTHass Tpybka : WCMONb3yMTE KOHTaKTHYlO TPYyoKy Ans '
aJIIOMUHNSA, COOTBETCTBYIOLLYIO AUAMETPY NPOBOJIOKN. Mpy Mcnonb3oBaHUM KpacHo# wam cuHest Tpybku (npu

BbibepuTe Ty nporpamMMy cBapku, KOTOpasi COOTBETCTBYET CBapKe  a/lOMUHUS)  PEKOMEHAYETCA  M0/1b30BaTbCs
Mcnonb3yeMof/'| MpoBOsIOKe akceccyapom 91151 (cm. ¢potorpagpuio). IToT akceccyap

13 Hep)KaBeroLes CTanu HanpasnseT TpyOKy, yay4llas ee

YT06bI NPOBOMIOKY NpoLLe 6bl10 3anpaBuTb B NoatoLlee YCTPOWCTBO, LCHTDHPOBAHIE N 0TI das MOaNY TPOBOTONH

YMCTO 0BPEXbTE €€ U AEPXKUTE POBHO MPOBOJIOKY U FOPESIKY.

3.1.2 MNopgroToBka NPMBOAHOI cucTeMbl NpoBoJiIoku ropenku PUSH PULL.
Mcrnonb3yiiTe NpMBOAHOW POJIMK C XeioboM, COOTBETCTBYHOLIMM AMAMETPY UCTIONb3YEMON NPOBOIOKU. [uaMeTp yKasaH
C nomMoubto 60po3abl Ha NOBEPXHOCTM posMKa.

A B N

n

é (A) ¢ cTopoHbl 60po3abl 0.6MM / (B) ¢ o6paTHoi cTopoHbl 0.8-1MM
A B

n

% (A) c cTtopoHbl 60po3abl 0.8-1MM / (B) ¢ obpaTHOI CTOpPOHbI 1.2MM
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3.1.3 3aMeHa NPOBOJIOKMU
¢ Pa3BuyHTUTE HEBbINAAAKOWMI BUHT A U NOTSHUTE €rO HapyXy.
¢ CHuMUTe Kopnyc B Takum 06pa3oM, 4To6bl BUAETL NPUBOAHYIO CUCTEMY.

NMPUMEYAHME : na npoBOJIOkM 1MM uAM ecnu nNpu 3aMeHe Ha MPOBOJIOKY MEHbLIero AuaMerpa
Mpou30L10 3aCTPpeBaHMue :

¢ PassuHTMTE razosoe conno C + C1 ana MB25 u koHTakTHYO Tpy6Ky D.

¢ HaxxmuTe Ha pbiyar E Takum o6pa3omM, 4Tobbl MpUNoAHNATL ONOpy 3aXXMMa MPOBOJSIOKM, 3TO MO3BOMMT NPOBOJIOKE
6ecnpensTCTBEHHO NPOWTU NpY NEPBOM BBOZE.

¢ HaxxmmTe Ha Kypok F ropenku unu Ha KHOMKy noAayvn npoBOMOKN Ha UCTOYHMKE AN TOro, YTo6bl MpoBOioKa
NpoABMHYNack A0 BbixoAa M3 ropenku. CoBeTyeTcs NofaBaTh NMPOBOIOKY Ha MOHMKEHHOW CKOPOCTU KaK TOMbKO OHa
[JOCTUTHET YPOBHS POJIMKOB.

» Y6eantech, YTO NPOBOIOKA HAXOAMTCS BHYTPUY xenoba npuBoaHOro ponuka G.

¢ YCTaHOBMWTE KpbILWKY B Ha ee MecTo 1 3admKCUpyiiTe 3aKpyYMBaHWEM HEBbINAAAEMOro BUHTa A.

* 3aKpyTuUTe KOHTaKTHyt0 Tpybky C + C1 ana MB25 u rasosoe conno D.

MB15 MB25

4 CBAPKA

4.1 HACTPOMKA FOPEJIKU PUSH PULL B COOTBETCTBMM CO CBAPUBAEMbIM MATEPUAJIOM.

Y6eamteck B TOM, YTO CBAPOYHLI annapaTt HaCTPOeH B COOTBETCTBUM C AMAMETPOM MPOBOJIOKM U C TUMOM CBapUBaAEMOro
MaTepuana. YéeamTech, 4to Ha ropenke PUSH PULL ycTaHoBneH ponvk G AMaMeTpoM, COOTBETCTBYIOLLMM UCMONb3yEeMOM
MPOBOJIOKE, a TaKkXKe KOHTaKTHas Tpybka C npaBuiibHOro AnameTpa.

Ha ncToyHmKe, HacTpolTe TOK COOTBETCTBEHHO 3aniaHMPOBaHHOM onepauuu.

MpnbnnsbTeCh K TOUKE CBAPKM U HAXXMUTE Ha KypoK F ropenku.

C nomoubto kHomku «SELECT>» H MOXHO BbibpaTb BbICOTY Ayru BblbpaB OpaHXXeBbI CBETOAMOA I MM CKOPOCTb
MPOBOJIOKM BbIOPaB 3eneHbIl cBeToAMoA J. DT HAaCTPOMKM MOMyT BapbUMpOBaTLCS B 3aBUCMMOCTM OT TUMA UCTOYHMKA.
KHonka «UP-DOWN» K no3BonsieT HacTpouTb (hyHKLUMIO, BbIOpaHHYIO paHee.

B cnyyae, ecnv Bbl NNaHMpyeTe BapuTb CTallbHOM MW HEPXKaBEIOLLMI MPOBOMOKM B TEYEHUM AIMTENBHOIO NEPUOAA, Mbl
COBETYEM 3aMEHUTb TehIOHOBbIN LWAHT Ha MeTanmMyeckunii (cM. §5.1) 1 3aMeHuTb wnaHr N.

Mocne 3aMeHbl TEIOHOBLI LUTaHra Ha METANITIMYECKNIA, HY)XHO NMOMECTUTb METaN/INYECKYO TPY6KY BHYTPM
LIEHTPaNN30BaHHON GUKCaLMM UCTOYHUKA.

15



5 TEXOBCJ1Y)XUBAHUE

PUSH PULL MB15 / MB 25
5.1 3AMEHA LLJIAHTA

Mepen yCTaHOBKOM, METANINIMYECKUIA LUTAHT HY)KHO MPaBWbHO OTpe3aTb, AJIsS 3TOr0 Heo6X0AMMO:

o Paamectutb ropenky PUSH PULL TakuM 06pa3oM 4Tobbl OHa 6bina kKak MOXHO 605ee npsiMoi.

¢ OTBMHTUTb raiky, AOCTaTb TEIOHOBLIN LUMAHT U 3aMEHUTE €r0 Ha META/JTMYECKUN,

e T.K. META/IIMYECKUI LWINAHT ANIMHHEE YeM ropenika, X MM OCTaloTcsl cHapy»wu (cMm puc. 1).

e [InvHa wnaHra B ropenke = 4 150 mm.

¢ C TOYHOCTbIO 3aMepbTE BbICTYMNAMOLWLYHO YacTb (CM puc. 1).

e BblHbTE LWAAHM U OTPEXbTE KOHEYHYIO YacTb Ha AJIMHY, 3aMepeHHyto paHee (cM puc. 2). OTpes gomkeH 6biTb caenaH
C NOMOLLbIO XOPOLLO 3aTOYEHHOr0 MHCTPYMEHTA, Tak, YTobbl N0 KpasiM He 6b110 3arnbos, KOTopble MOryT 3aTpyAHWUTb
CKONbXXEHNe NpoBOokM (CM puc. 3).

¢ 3aTOYMTE HAKOHEYHWMK LUaHra.

o CchopMUpYHNTE KOHUMK LLIara Takum obpasomM UYTobbl OH 6bI1 MPAMBIM.

e BcTaBbTe 06pe3aHHbIl LLUMAHT.

¢ 3aBUHTUTE 3aXMMHYIO FaiiKy.

¢ YCTAHOBMTE KOHTAKTHYIO TpybKy.

fig. 1 fig. 2 fig. 3

5.2 3AMEHA LUWIAHIA B U30MHYTOMN YACTH

¢ OcnabbTe KHOMKY A.

e CHMMUTe Kopnyc B Takum o6pa3oM, UTo6bl BUAETL NPUBOAHYIO CUCTEMY.
¢ OcnabbTe raiiky L.

e PackpyTuTe U30rHyTylo Yactb M.

e BuiHbTe WwnaHr N » 3amMeHuTe 0Tpe3aB A0 ASIMHLI 175MM naTyHHOM Tpybku+ 6 TecbnoHOBOro WnaHra.
(B cnyyae 3aTopa 3aMeHuTe WnaHr N Ha Te(IOHOBbINM LUMaHT).

¢ BbiHbTE LWMAHT M 3aMEHUTE Ha LUMaHT YKOPOUEHHbIM A0 175 MM.

¢ 3aKpyTuTe U30rHYTYIO YacTb M, 3aKpenuB ee B HYXXHOM HanpasieHnu.

e 3aKkpyTuTe ramnky L.

¢ YcTaHoBuTE Kopnyc B.

® 3KpyTUTE KHOMKY A.

5.3 BAMEHA POJIUKA

e OcnabbTe KHOMKy A.

¢ CHUMKTe Kopnyc B TakuM 06pa3oM, 4Tobbl BUAETH MPUBOLHYIO CUCTEMY.
o OTkpyTUTE BMHT O yaepXxuBasi PoIMK C NOMOLLbIO Ktoya P.

¢ HaxkmuTe Ha pblyar E utobbl focTaTh ponuk G.

[Ansa cbopa, npoBeauTe onepaumio B 06paTHOM Nopsiake.

NMpuMmeHeHue knrova P

Ponwk KoHTakTHas Tpyoka
(0.6-0.8-1-1.2mm)

KoHTakTHas1 Tpybrka
(0.6-0.8mm)
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BELANGRIJK : LEEST U VOOR HET IN GEBRUIK NEMEN VAN DIT APPARAAT DEZE HANDLEIDING EERST GOED DOOR,
EN BEWAAR DE HANDLEIDING ZOLANG U DIT APPARAAT GEBRUIKT OP EEN VOOR IEDERE GEBRUIKER BEKENDE
PLAATS. DIT APPARAAT MAG ALLEEN GEBRUIKT WORDEN OM MEE TE LASSEN.

1 VEILIGHEIDSMAATREGELEN

Lassen kan gevaarlijk zijn voor u en voor anderen; het is belangrijk kennis te nemen van de veiligheidsmaatregelen die
beschreven staan in deze handleiding.

2 ALGEMENE OMSCHRIJVING

2.1 SPECIFICATIES

De PUSH PULL toorts is speciaal ontworpen voor het lassen met zeer dun aluminium draad, maar kan ook lassen met
staaldraad, rvs, CuAl en CuSi. De toorts wordt geleverd met een contactbuis van 0,8 mm aluminium (MB15) of 1,2 mm
aluminium (MB25) en een teflon mantel voor draad van (MB15 : 0.8 en 1mm) of (MB25 : 0,8 en 1,2 mm), die dankzij
het gladde oppervlak speciaal aanbevolen wordt voor het lassen met aluminium-draad. Teflon heeft een zeer lage frictie-
coéfficiént, maar is niet erg slijtvast. Wanneer u langere tijd achter elkaar met ijzer- of rvs-draad wilt lassen, wordt
aanbevolen de teflon mantel te vervangen door een metalen mantel.

2.2 GEBRUIKSBEPERKINGEN
De toorts mag alleen gebruikt worden binnen de gestelde gebruiksvoorwaarden (200A 15%). De toorts kan anders
aanzienlijke schade oplopen. In dat geval valt de toorts niet binnen de garantie.

3 INSTALLATIE
3.1 GEBRUIK VAN HET APPARAAT

Verwijder de metalen buis die zich binnen in de centrale bevestiging
van de generator bevindt.

Kies, voor het verbinden van de PUSH PULL toorts met de generator,
de juiste messing buis die ingebracht moet worden op de teflon
mantel aan het eind van de toorts. Neem de kortste buis (88,5 mm)
bij gebruik met de generator. Gebruik, op alle andere generatoren,
de langste buis (106,5 mm). Breng de centrale bevestiging van de
PUSH PULL toorts in en blokker de toorts door deze op de centrale
bevestiging van de generator te schroeven.

Koppel de kabel van de PUSH PULL toorts aan op de aansluiting die
zich bevindt op het paneel aan de voorzijde van het lasapparaat.

Belangrijk : Bij het lassen van aluminium draad, in het bijzonder
van draden van @ 0,6 of 0,8 mm, is het erg belangrijk om de
koppeling op minimale druk af te stellen. Voor alle andere soorten

) A Tijdens het gebruik van een rode of blauwe mantel
draad volstaat het om enkele keren om de koppeling te draaien om (aluminium lassen) wordt aanbevolen accessoire 91151 te

zo de juiste druk te verkrijgen. Contact tip : gebruik een contact  gebruiken (Zie foto). Deze inox geleidingshuls zorgt voor
tip voor Aluminium, geschikt voor de diameter van de draad. Kies  ©en betere centrering van de mantel en vergemakkelijkt de

het lasprogramma dat geschikt is voor het door u gebruikte draad. aanvoer van de draad.

Om het inbrengen van de draad in het draadaanvoersysteem te
vergemakkelijken kunt u de draad het beste scherp afsnijden.
Zorg ervoor dat de draad mooi recht blijft en houd de toorts zo recht mogelijk.

3.1.2 Voorbereiding van de aandrijf eenheid van de draad van de PUSH PULL toorts.
Gebruik een aandrijfrol met een groef die overeenkomt met de diameter van de te gebruiken draad. De diameter wordt
weergegeven door een groef op de rand van de rol.

A B

~

(A) kant groef 0.6-1 mm / (B) andere zijde 0.8-1 mm

MB15

(A) kant van de groef 0.8-1mm / (B) andere zijde 1.2 mm

MB25
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3.1.3 Inbrengen van de draad
« Draai de kopschroef A los en trek deze naar de buitenkant.
 Verwijder kap B, zodat u zicht krijgt op de aandrijf-eenheid.

REM : Voor draden van 1mm, of wanneer tijdens het inbrengen van draad met een kleinere diameter de
draad vastloopt :

¢ Draai gasmondstuk C en contact tip D los. (C+C1 = MB25)

« Druk op hendel E, om zo te voorkomen dat het draad gehinderd wordt bij het inbrengen.

« Druk op de trekker F van de toorts of op de knop om het draad aan te voeren, en laat de draad vooruitgaan tot aan
de uitgang van de toorts. Het wordt aanbevolen om het draad met beperkte snelheid aan te voeren wanneer het draad
op het niveau van de aanvoerrollen is aangekomen

 Controleer of de draad zich aan de binnen in de groef van de aanvoerrol van draad G bevindt.

* Breng bescherming B terug op z'n plaats en bevestig deze door de kopschroef A aan te draaien.

* Draai de contact tip C (C+C1 = MB25) en het gasmondstuk D aan.

GO E L K I
B T
——
e

C1

MB15 MB25

4 LASSEN

4.1 AFSTELLEN VAN DE PUSH PULL TOORTS VOLGENS HET TE LASSEN MATERIAAL.

Verzekert u zich ervan dat het lasapparaat staat afgesteld in overeenstemming met de diameter van het gebruikte draad
en het te lassen materiaal. Verzekert u zich ervan dat u aanvoerrol G, met een diameter die overeenkomt met de te
gebruiken draad, en contact tip C, met de juiste diameter, op de PUSH PULL toorts heeft aangesloten.

Regel, op de generator, de stroom die geschikt is voor het door u uit te voeren laswerk.

Begeef u naar de lasplek en druk op de trekker F van de toorts.

Met behulp van de « SELECT » knop H is het mogelijk de hoogte van de boog te kiezen, met het oranje LED lampje I,
of om de draadsnelheid te kiezen, met het groene lampje J. Deze instellingen verschillen volgens het type generator.
Met de knop « UP-DOWN » K kunt u de door u gekozen functie bijstellen.

Wanneer gedurende een langere periode met staaldraad of rvs-draad gelast moet worden, wordt aangeraden de teflon

mantel te vervangen door een metalen mantel (zie §5.1)

Nadat u de teflon mantel heeft vervangen door een metalen mantel, moet de metalen buis weer ingebracht worden in
18 de binnenkant van de centrale bevestiging van de generator.
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5 ONDERHOUD

5.1 VERVANGEN VAN DE MANTEL :

Voor het inbrengen moet de metalen mantel op maat gesneden worden :

* Plaats de PUSH PULL toorts zo recht mogelijk

« Draai de moer los, verwijder de teflon mantel en breng de metalen mantel aan.

« Dit is de langste mantel met betrekking tot de toorts, X mm blijven uitsteken (zie fig. 1).

* Meet met precisie het uitstekende deel (zie fig. 1).

« Verwijder de mantel, snij het zojuist door u opgemeten deel zeer precies af (zie fig. 2). Het afsnijden moet gebeuren
met zeer scherp snijdend gereedschap, er mogen geen rafels of andere onzuiverheden ontstaan die de doorgaan van
de draad zouden kunnen hinderen (zie fig. 3).

* Breng de geprepareerde mantel aan.

» Draai de spanmoer weer aan.

« \ervangen van de contact tip.

fig. 1 fig. 2 fig. 3

5.2 VERVANGEN VAN DE MANTEL IN DE ZWANENHALS :

 Draai knop A los.

» Verwijder bescherming B zodat u zicht hebt op de aandrijf-eenheid.

 Draai de moer L los.

 Draai de zwanenhals M los.

* Verwijder mantel N en vervang deze door haar op 175 mm lengte af te snijden.
» Draai de zwanenhals M weer aan, draai deze naar de juiste positie.

¢ Draai moer L weer vast.

» Herplaats bescherming B.

» Draai knop A weer aan.

5.3 VERVANGEN VAN DE AANVOERROL :

 Draai knop A los.

» Verwijder bescherming B zodat u zicht heeft op de aandrijf-eenheid.

 Draai schroef O los, door de aandrijfrol te blokkeren met sleutel P.

* Druk op hendel E om zo de aandrijfrol G te verwijderen.

Voor het opnieuw monteren, voer dezelfde handelingen in de omgekeerde volgorde uit.

Gebruik van de P sleutel :

Aanvoerrol Contact tip
(Q.6-0.8-1-1.2 mm)

Contact tip
(0.6-0.8 mm)
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IMPORTANTE : PRIMA DI UTILIZZARE LA MACCHINA, LEGGERE IL CONTENUTO DI QUESTO MANUALE E CONSERVARLO
DURANTE IL PERIODO DI UTILIZZO , IN UN LUOGO CONOSCIUTO DAL PERSONALE INTERESSATO. QUESTA MACCHINA
DEV’ESSERE UTILIZZATA SOLO PER OPERAZIONI DI SALDATURA

1 PRECAUZIONI DI SSICUREZZA

La saldatura puo nuocere a voi stessi e agli altri; € quindi importante conoscere le precauzioni di sicurezza descritte nel
manuake d’istruzione del generatore.

2 DESCRIZIONE GENERALE

2.1 CARATTERISTICHE

La torcia PUSH-PULL & stata progettata per facilitare la saldatura del filo di alluminio particolarmente sottile, ma & inoltre
possibile saldare fili d'acciaio, di inox di CuAl e CuSi.

La torcia € dotata di una punta di contatto da 0,8 mm alluminio (MB15) o da 1,2 mm alluminio (MB25) e una guaina
in téflon per filo da 0.8 e 1Imm (MB15) o 0,8 e 1,2 mm (MB25) che, grazie alle sua scivolosita, & particolarmente
indicata per il trascinamento dei fili in alluminio. Il teflon ha un coefficiente di attrito molto basso, ma & poco resistente
all'abrasione. Quando si vuole saldare fili di ferro o di acciaio inossidabile per un lungo periodo, si consiglia di sostituire
la guaina in teflon con una guaina in metallo.

2.2 LIMITI D'UTILIZZO
La torcia non dev’essere usata oltre le limitazioni delle specifiche (200A 15%): ne possono conseguire danni significativi.
Se fosse necessario, la tocia non sara piu garantita.

3 INSTALLAZIONE
3.1 INSTALLAZIONE

Estrarre il tubo metallico situato all'interno del fissaggio
centralizzato del generatore.

Collegare la torcia PUSH-PULL al generatore, montare la guida del
filo del trainafilo sulla guaina in teflon sporgente dalla torcia.
Bloccare il fissaggio centralizzato della torcia PUSH-PULL avvitandola
sul fissaggio del generatore.

Collegare il cavo uscente dalla torcia al connettore situato sul
frontale del dispositivo di saldatura.

Importante : Per saldare fili d’alluminio, soprattutto filidi @ 0,6 o
0,8 mm, & estremamente importante regolare la frizione al valore
minimo della pressione, mentre per gli altri fili & sufficiente fare
qualche giro sulla frizione per ottenere la pressione corretta.

Punta di contatto : utilizzare una punta di contatto per alluminio del
diametro del filo.

Selezionare il programma di saldatuta piu adatto al filo che si utilizza.
Per facilitare I'inserimento del ilo nel blocco motore del trainafilo,
preferire un taglio netto e tenere il filo ben dritto, posizionando

la torcia il piu a destra possibile.

3.1.2 Preparazione del gruppo di trascinamento del filo della torcia PUSH-PULL
Utilizzare il rullo di trascinamento del filo con la scanalatura corrispondente al diametro del filo da utilizzare. Il diametro
e rappresentato da una scanalatura sul piano del rullo.

A B N

n

é (A) lato scanalatura 0.6mm / (B) lato opposto 0.8-1mm
A B

Ln

% (A) lato scanalatura 0.8-1mm / (B) lato opposto 1.2mm
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3.1.3 Caricamento del filo
« Allentare la vite di fissaggio (A) e tirarla verso l'esterno.
e Estrarre il coperchio B in modo da vedere il gruppo di trascinamento.

REM. Per i fili da 1mm o se si carica un filo di diametro inferiore, ci sono degli inceppamenti :

« Allentare l'ugello del gas (D) e la punta di contatto (C + C1 per MB25).

e Premere sulla leva (E) per sollevare il cuscinetto appoggia-filo, per evitare che il filo incontri ostacoli nel momento
dell'inserimento.

* Premere sul pulsante (F) della torcia o sul pulsante di avanzamento del filo del dispositivo per far avanzare il filo fino
all'uscita della torcia. E’ preferibile far avanzare a velocita ridotta Il filo appena sia arrivato a livello dei rulli.

« Verificare che il filo sia posizionato allinterno della scanalatura del rullo di trascinamento del filo (G).

« Rimettere la protezione (B) al suo posto e fissarla stringendo la vite di fissaggio (A).

« Stringere la punta di contatto (C + C1 per MB25) e l'ugello gas (D).

GO E L K I
B T
——
e

C1

MB15 MB25

4. SALDATURA

4.1 IMPOSTAZIONI DELLA TORCIA PUSH-PULL A SECONDA DEL TIPO DI MATERIALE DA SALDARE
Verificare che il dispositivo di saldatura sia regolato a seconda del diametro filo e del tipo di materiale da saldare.
Assicurarsi del montaggio sulla torcia PUSH-PULL del rullo (G) con diametro corrispondente al filo da utilizzare e della
punta di contatto (C) con diametro corretto.

Sul generatore, regolare la corrente relativa al tipo di operazione da eseguire.

Avvicinarsi al punto di saldatura e premere sul pulsante (F) della torcia.

Per mezzo del pulsante « SELECT » (H) € possibile scegliere I'altezza dell’arco selezionando il LED arancione (I) o la
velocita del filo selezionando il LED verde (J). Queste regolazioni sono differenti a seconda del tipo di generatore.
Il pulsante « UP-DOWN » (K) permette di regolare la funzione scelta precedentemente.

Quando si deve saldare per lungo tempo fili di ferro o di acciaio inossidabile, si consiglia di sostituire la guaina in teflon
con quella in metallo (cf. §5.1). Sostituire la guaina (N).

Dopo aver sostituito la guaina in teflon conquella in metallo, bisogna rimontare il tubo in metallo all'interno del fissaggio
centralizzato del generatore.
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5 MANUTENZIONE

5.1 SOSTITUZIONE DELLA GUAINA

Prima del montaggio, la guaina in metallo dev’essere tagliata su misura; bisogna dunque:

* Posizionare la torcia PUSH-PULL in modo che sia in una posizione la piu dritta possibile.

« Allentare il dado, estrarre la guaina in teflon ed infilare quella in metallo.

« Essendo la guaina pit lunga della torcia, X mm restano insporgenza (vedi fig. 1).

« Misurare con precisione la parte sporgente (vedi fig. 1).

¢ Lunghezza della guaina nella torcia = 4 150 mm.

e Ritirare la guainam tagliare la parte terminale alla misura precedentemente presa (vedi fig. 2). Il taglio dev'essere
eseguito con un utensile molto tagliente per non formare delle sbavature che potrebbero ostruire il passaggio del filo
(vedi fig. 3).

« Tagliare in punta la cima della guaina.

e Tagliare la cima della guaina in modo che sia dritta.

e Inserire la guaina cosi preparata.

« Stringere il dado di serraggio.

« Sostituire la punta di contatto.

fig. 1 fig. 2 fig. 3

5.2 SOSTITUZIONE DELLA GUANI NEL COLLO DEL CIGNO

« Allentare il pulsante (A).

e Estrarre la protezione (B) in modo da vedere il gruppo di trascinamento.
e Allentare il dado (L).

« Svitare il collo del cigno (M).

« Ritirare la guaina (N) e sostituirla tagliandola alla lunghezza di 175 mm guaina ottone + 6 mm guaina teflon.
(se inceppata, sostituire la guaina (N) con una guaina teflon).

« Riavvitare il collo del cigno (M), regolare il suo orientamento.

e Stringere il dado (L).

* Rimontare la protezione (B).

o Stringere il pulsante (A).

5.3 Sostituzione del rullo

« Allentare il pulsante (A).

e Estrarre la protezione (B) in modo da vedere il gruppo di trascinamento.
« Allentare la vite (O) che blocca il rullo con la chiave (P).

* Premere sulla leva (E) per estrarre il rullo (G).

Per il rimontaggio, eseguire |'operazione inversa.

Utilizzo della chiave P

Rullc Punta di contatto
(0.6-0.8-1-1.2 mm)

Punta di contatto
(0.6-0.8 mm)
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DONNEES TECHNIQUES / TECHNICAL FEATURES / TECHNISCHE DATEN / DATOS TECNICOS /
TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKWN / TECHNISCHE GEGEVENS / DATI TECNICI

PUSH PULL

Polarité de la torche de soudage / Welding torch polarity / SchweiBbrennerpolaritat / La polaridad de soldadura
de la antorcha / MonspHocTb cBapouHou ropenku / Lastoorts polariteit / Polarita della torcia di saldatura

Positive - MIG / MAG

Type de guide / Guide type / Typ-Fiihrer / Guia de tipo / PykoBoactso Tun / Type Guide / Tipo di guida

Manuelle

Type de tension / Voltage type / Spannungsart / Tipo de tension / Tun Hanpsbxenus / Type voltage / Tipo di
tensione

DC

Gaz de protection / Shielding gas / Schutzgas / Gas protector / 3awwmTHbIN ra3 / beschermgas / Gas di protezione

CO,- Argon - Argon/Co,

Standard Pulsé
Facteur de marche a 40°C (10 min)* Norme EN60974-1. Imax 40%
Duty cycle at 40°C (10 min)* Standard EN60974-1. °
Einschaltdauer @ 40°C (10 min)* EN60974-1-Norm. 20 A 100 %
Ciclo de trabajo a 40°C (10 min)* Norma EN60974-1 S S
MB% npv 40°C (10 MuH)* Hopma EN60974-1. 160 A 40 % 33%
Inschakelduur bij 40°C (10 min)* Norm EN60974-1. MB15 200 A 20 % 15 %
Ciclo di lavoro a 40°C (10 min)* Norma EN60974-1.
MB25 220 A 15 % 20 %
MB 15 MB 25
Aluminium 206/08/1mm | ©08/1/1,2mm
Fils supportés / Supported wires / geeignete Drhte / Alambres/hilos soportados / Moaxoasiwme sugsi | AcCier 206/0,8/1mm 20,8/1mm
npososnoku / Ondersteunde draden / Fili supportati Tnox ©0,8/1mm ©0,8/1mm
Cu/Si3% 20,8 mm ©208/1mm
Température de stockage / Storage temperature / Lagerungstemperatur / Temperatura de almacenaje / Temnepatypa -10°C +40°C
XpaHeHust / Bewaartemperatuur / Temperatura di stoccaggio (14°F / +104°F)
Mesure de tension manuelle / Manual voltage measurement / Misura di tensione manuale 113V
Moteur / Motor / Asuratens / Motore 24V-1A
Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccidn / CteneHb 3awmTbl / Beschermingsklasse / IP3X
Grado di protezione
Débit de gaz / Gas flow / Gasstrom / Flujo de gas / Mook rasa / Gasstroom / Flusso di gas 10 to 20 I/min

Connection / Hose package lenght / Verbindung / Conexion / MoakntoueHue / Verbinding / Connessione

Euro torche connecteur JAE

Longueur de la torche / Torch Length / Lange der Fackel / Longitud de la antorcha / AnuHa dakena / Lengte van de
toorts / Lunghezza della torcia

4m/6m

Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso

2,9 kg 3 kg (4.2 kg / 6m)

Norme / Constructed to standard / Standard / Norma / ctangapt / standaard / Norma

IEC 60974-7
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CONDITIONS DE GARANTIE FRANCE

La garantie couvre tous défauts ou vices de fabrication pendant 1 an, a compter de la date d’achat (pieces et main
d‘oeuvre).

La garantie ne couvre pas :

« Toutes autres avaries dues au transport.

e L'usure normale des pieces (Ex. : cables, pinces, etc.).

e Les incidents dus a un mauvais usage (erreur d’alimentation, chute, démontage).

* Les pannes liées a l'environnement (pollution, rouille, poussiére).

En cas de panne, retourner |'appareil a votre distributeur, en y joignant :

- un justificatif d’achat daté (ticket de sortie de caisse, facture....)

- une note explicative de la panne.

HERSTELLERGARANTIE

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieBlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 12 Monate
nach Kauf angezeigt werden (Nachweis Kaufbeleg). Nach Anerkenntnis des Garantieanspruchs durch den Hersteller
bzw. seines Beauftragten erfolgen eine flir den Kaufer kostenlose Reparatur und ein kostenloser Ersatz von Ersatzteilen.
Der Garantiezeitraum bleibt aufgrund erfolgter Garantieleistungen unverandert.

Ausschluss:

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch unsachgemaBen Gebrauch, Sturz oder harte StéBe sowie
durch nicht autorisierte Reparaturen oder durch Transportschaden, die infolge des Einsendens zur Reparatur,
hervorgerufen worden sind. Keine Garantie wird fir Verschleiteile (z. B. Kabel, Klemmen, Vorsatzscheiben etc.) sowie
bei Gebrauchsspuren Gibernommen.

Das betreffende Gerat bitte immer mit Kaufbeleg und kurzer Fehlerbeschreibung ausschlieBlich iber den Fachhandel
einschicken. Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (Unterschrift) des zuvor vorgelegten
Kostenvoranschlags durch den Besteller. Im Fall einer Garantieleistung tragt JBDC ausschlieBlich die Kosten fiir den
Rickversand an den Fachhandler.
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SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN / DIAGRAMA ELECTRICO /

SNIEKTPNYECKASA CXEMA / SCHEMA ELETTRICO
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ICONES / SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / SIMBOLOS / CUMBOJ1bl / PICTOGRAMMEN / ICONA

- Appareil conforme aux directives européennes. La déclaration de conformité est disponible sur notre site internet. - The device complies with
European Directive. The certificate of compliance is available on our website. - Gerat entspricht europdischen Richtlinien. Die Konformitatserklarung
finden Sie auf unsere Webseite. - El aparato esta conforme a las normas europeas. La declaracién de conformidad esta disponible en nuestra pagina
Web. - YCTpOIACTBO COOTBETCTBYET €BPONENCKUM HopMaM. [leknapauus COOTBETCTBUS €CTb Ha HaleMm caiTe. - Het toestel is in overeenstemming met
de Europese richtlijnen. De conformiteitsverklaring is te vinden op onze internetsite. - Dispositivo in conformita con le norme europee. La dichiarazione
di conformita & disponibile sul nostro sito internet.

- Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration Co (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir a la page de couverture).
- Equipment in conformity with Moroccan standards. The declaration Ce (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page).
- Das Gerét entspricht die marokkanischen Standards. Die Konformitétserklarung Ce (CMIM) ist auf unserer Webseite verfiigbar (siehe Titelseite).
- Equipamiento conforme a las normas marroquies. La declaracion de conformidad C (CMIM) esta disponible en nuestra pagina web (ver pagina de
portada).
- ToBap COOTBETCTBYeT HOpMaM Mapokko. [Jeknapaums Co (CMIM) focTynHa ANs CKauvMBaHUS Ha HaleM caiTe (CM Ha TUTY/IbHOW CTpaHuLUE).
- Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring Co (CMIM) van overeenstemming is beschikbaar op onze internet site (vermeld
op de omslag).
- Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione Co (CMIM) di conformita & disponibile sul nostro sito (vedi scheda del prodotto).

- Ce matériel faisant l'objet d’une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique ! - This

hardware is subject to waste collection according to the European directives 2012/19/EU. Do not throw out in a domestic bin ! - Fir die Entsorgung

Thres Gerates gelten besondere Bestimmungen (sondermiill) gem&B europdische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmiill entsorgt

werden! - Este material requiere una recogida de basuras selectiva segun la directiva europea 2012/19/UE. iNo tirar este producto a la basura domés-

tica! - 3To obopynoBaHVe NoanexuT nepepaboTke cornacHo avpekTuBe EBpocoto3a 2012/19/UE. He BbiGpackiBaTh B 061Lmii Mycopoc6opHuk! - Afzon-

_ derlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishoudelijk afval ! - Questo materiale & soggetto
alla raccolta differenziata seguendo la direttiva europea 2012/19/UE. Non smaltire coni rifiuti domestici!

ry - Produit recyclable qui reléve d’une consigne de tri - This product should be recycled appropriately - Produkt muss getrennt ensorgt werden. Werfen
j Sie das Gerét nicht in den Hausmiill. - Producto reciclable que requiere una separacion determinada. - 3ToT annapar noanexuT yTunmsaumm - Product
g‘ recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien - Prodotto riciclabile che assume un ordine di smistamento

- Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir a la page de couver-
ture).

- Equipment in compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see home page).

- Das Gerat entspricht den britischen Richtlinien und Normen. Die Konformitdtserklarung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfiigbar
K (siehe Titelseite).

n - Equipo conforme a los requisitos britanicos. La Declaracion de Conformidad Britanica esta disponible en nuestra pagina web (véase la portada).

- MaTepwuan cooTBeTCTBYET TpeboBaHMSAM BenvkobputaHum. 3asBneHne o COOTBETCTBUM Ans BennmkobpuTaHnM AOCTYNHO Ha HalleM Beb-caiiTe (CM.
rNaBHYIO CTpPaHuLY).

- Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt is beschikbaar op onze website (zie omslagpagina).

- Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica € disponibile sul nostro sito (vedere pagina di copertina).
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