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VARNING

BAGSVETS OCH SKARNING KAN VARA SKADLIG FOR ER SJALY OCH
ANDRA.VAR DARFOR FORSIKTIG NAR NI SVETSAR. FOLJ ER ARBETS-
GIVARES SAKERHETSFORESKRIFTER SOM SKALL VARA BASERADE PA
TILLVERKARENS VARNINGSTEXT.

ELEKTRISK CHOCK - Kan doda

.

-

Installera och jorda svetsutrustningen enligt tilldmplig standard.

Rér g strémfrande delar eller elektroder med bara hénder eller med v&t
skyddsutrustning.

Isolera Er sjélv frin jord och arbetsstycke.
Cmbesdrj att Er arbetsstéllning r saker.

ROK OCH GAS - Kan vara farlig for Er hilsa

Hall ansiktet borta frén svetsriken.
Ventilera och sug ut svetsrik och gas frén Ert och andras arbetsomride.

LJUSBAGEN - Kan skada dgonen och brianna huden

Skydda dgonen och kroppen. Anvénd Idmplig svetshjdlm med filterinsats och
bér skyddskidder.

Skydda kringsthende med ldmpliga skyddsskarmar eller férhangen.

BRANDFARA

*

Gnistor ("svetsloppor”) kan orsaka brand. Se darfér fill att brannbara foremal
inte finns i svetsplatsens narhet.

VID FEL

Kontakta fackman.

LAS OCH FORSTA BRUKSANVISNINGEN FORE
- INSTALLATION OCH. ANVANDNING

SKYDDA ER SJALV OCH ANDRA!

ADVARSEL

SVEJSNING OG SK/ERING KAN VZERE FARLIGT FOR BADE UD@VER OG OM-

GIVELSER. DERFOR SKAL DER VISES FORSIGTIGHED VED SVEJSHNING OG

SIERING, FALG TIL ENHVER TID V/AERKSTEDETS OG ARBEJDSGIVERENS

ANVISNINGER SOM BL A ER BASERET PA FGLGENDE INFORMATIONER

ELEKTRISK STRD - Kan vare drabande.

v Svejseudstyret skal installeres og jordforbindes ifalge de til enhver tid gasldende
forskrifter i "Staerkstramsregiementet” og "Faellesregulativet”.

* Reraldrig ved speendingsferende dele eller elekiroder med bare haender eller
iterrt vde eller fugtige handsker.

»  Serg selv for under arbejdet at vaere isoleret fra jorden og/eller arbejdsemnet,
t eks ved brug af fodte] med gummisi!,

«  Serg for at st stet og sikkert.

RAG OG GAS - Kan vare sundhedsfarligt.

+ Hold ansigtet vask fra svejseragen.

«  Brug ventilation og udsugning af svejserag.

SVEJSE-/SK/ERELYS - Kan pdalzgge gjnene og give forbraendinger

« Beskyt gjnene og kroppen. Brug svejsehjelm med foreskrevet filtertzethed og
beskyttonde beklzadning.

«  Skeerm af mod dem, der arbejder rundt emkring, med skasrme eller forhasng.
BRANDFARE

«  Gnister kan forirsage brand sorg derfor for at, der ikke er antzendelige
genstande i naerheden af svejsepladsen, -

VED FUNKTIONSFEJL
« Tag kontaki med en fagmand.

U LES BRUGSANVISNINGEN OMHYGGELIGT IGENNEM
L INDENANSTALLATION OG IBRUGTAGNING

TAENK PA AT BESKYTTE DEM SELV OG ANDRE

ADVARSEL

BUESVEISING OG BRENNING KAN MEDFORE FARE FOR SKADE PA DEG
SELY OG ANDRE. V/ER DERFOR FORSIKTIG UNDER SVEISING., FOLG SIK-
KERHETSFORSKRIFTENE FRA ARBEIDSGIVEREN, SOM SKAL V/ARE BASERT
PA PRODUSENTENS ADVARSLER.

ELEKTRISK STOT - Kan vzere dédelig

Sveiseutstyret ma installeres og jordes | henhold til aktuelie standarder.

Bardr ikke strémfirende deler eller eiektroder med bare hender eller med vat
verneutstyr.

Isoler deg selv fra jord og fra arbeidsstykket.

Sdrg for at din arbeidsstiling er sikker.

ROYK OG GASS - Kan veere helsefarlig

Hold ansiktet borte fra syeiserdyken. ‘
Ventiler og sérg for avsug av sveiseréyk og -gass fra ditt eget og andres
arbeidsomréde.

LYSSTRALER - Kan skade 6ynene og brenne huden

Beskytt Synane og kroppen. Bruk egnet sveisehjelm med filterinnsats, og bruk
verneklaer.
Beskytt omkringstdende personer med egnede verneskjermer eller forheng.

BRANNFARE

Gnister kan fore til brann. P4se derfor at det ikke finnes brennbare gjenstander
i neerheten av sveiseplassen.

VED FEIL

Ta kontakt med fagmann.

LES OG FORSTA BRUKSANVISNINGEN FOR
UTSTYRET INSTALLERES OG BRUKES

TA VARE PA DIN EGEN OG ANDRES SIKKERHET!

VAROITUS

HITSAUS JA LEIKKAUS VOI OLLA VAARALLISTA SEKA ITSELLES! ETTA

MUILLE. OLE VAROVAINEN HITSATESSASI. NOUDATA TYONANTAJAS!

TURVAQHJEITA, JOIDEN TULEE PERUSTUA LAITTEN VALMISTAJAN

VAROITUSTEKSTIIN.

SAHKOISKU - Voi surmata

«  Asenna ja maadoita hitsauslaitteet voimassaclevien maardysten mukaisesti.

+ A4 koske virtaa johtaviin osiin tai elektrodeinin pafjain késin tai marin
suojavarustein.

= Eristd itsesi maasta ja tyokappaleesta,

+  Kaytd turvallista tybasentoa.

SAVU JA KAASU - Voi vaarantaa terveytesi

» Pida kasvosi poissa hitsaussavusta,

»  Poista hitsaussavu ja-kaasu omalta ja muiden tySpaikalta.

VALOKAARI - Voi vahingoittaa silmia ja polttaa ihon

«  Sucjaa silmit ja keho. Kéyld hitsauskyparad, jossa cn silmié séteilyité suojaava
suodatin, sekd suojavaatteita.

»  Sucjaa |Zhettyvilld clevat sopivin sucjaverhoin.

TULIPALCN VAARA

«  Kipinit voivat aiheuttaa tulipalon. Huolehdi, sttei tulenarkoja esineité ole
hitsauspaikan 1ahettyvilld,

VIAN SATTUESSA

«  Ota yhteys ammattimieheen.

LUE JA YMMARRA KAYTTOOC HJEET ENNEN
ASENNUSTA JA KAYTTOA

SUOJAA ITSEASI JA MUITA!




WARNING

ARC WELDING AND CUTTING CAN BE INJURIOUS TO YOURSELF AND
OTHERS. TAKE PRECAUTIONS WHEN WELDING. ASK FOR YOUR
EMPLOYER’S SAFETY PRACTICES WHICH SHOULD BE BASED ON MANU-
FACTURERS' HAZARD DATA.

ELECTRIC SHOCK - Can kill

» Intall and earth the welding unit in accordance with applicable standards.

* Do not touch live electrical parts or electrodes with bare skin, wet gloves or
wet clothing.

« Insulate yourself from earth and the workpiece.

* Ensure your working stance is safe.

FUMES AND GASES - Can be dangerous to health

= Keep your head out of the fumes.

* Use ventilation, extraction at the are, or both, to keep fumes and gases from
your breathing zone and the general area.

ARC RAYS - Can injure syes and burn skin.

= Protect your eyes and body. Use the correct welding screen and filter lens
and wear protective clothing,

«  Protect bystanders with suitable scraens or curtains.

FIRE HAZARD

»  Sparks (spatter) can cause fire. Make sure therefore that there are no
inflammable materials nearby.

MALFUNCTION

+  Call for expert assistance in the event of malfunction.

READ.AND UNDERSTAND THE MANL); L BEFORE
NSTALLING AND USING THE EQUIPMENT.. -

PROTECT YOURSELF AND OTHERS!

/\  warnunG

BEIM LICHTBOGENSCHWEIBEN UND LICHTBOGENSCHNEIDEN KANN IHNEN
UND ANDEREN SCHADEN ZUGEFUGT WERDEN. DESHALE MUSSEN SIE BEI
DIESEN ARBEITEN BESONDERS VORSICHTIG SEIN. BEFOLGEN SIE DIE
SICHERHEITSVORSCHRIFTEN IHRES ARBEIT- GEBERS, DIE SICH AUF DEN
WARNUNGSTEXT DES HERSTELLERS BEZIEHEN.

ELEKTRISCHER SCHLAG - Kann den Tod bringen.

« Die Schweiausristung gemas drilichen Standards installieren und erden.

= Keine Stromfiihrenden Teile oder Elekiroden mit bloBen Handen oder mit nasser
Schutzausriistung berdhren,

+  Personen missen sich selbst von Erds und Werkstiick isolieren.
+ Der Arbeitsplatz muB sicher sein, T
RAUCH UND GAS ~ Kdnnen Ihre Gesundheit gefdhrden. -

= Das Angesicht ist vom Schweirauch wegzudrehen.

* Ventilieran Sie und saugen Sie den Rauch aus dem Arbeitsbereich ab.

UV- UND IR-LICHT - Konnen Brandschaden an Augen und Haut verursachen

»  Augen und Kérper schiitzen. Geeigneten Schutzhelm mit Filtereinsaiz und
Schutzkleider tragen.

»  Ubriges Personal in der Néhe, ist durch Schutzwénde oder Vorhénge zu
schiitzen.

FEUERGEFAHR

+  SchweiBfunken kénnen ein Fauer entziinden. Daher ist dafiir zu sorgen, daB
sich am SchweiBarbeitsplatz keine brennbaren Gegensténde befinden,

BEI STORUNGEN
*  Nur Fachleute mit der Behebung von Stérungen beauftragen.

LESEN SIE DIE BETRIEBSANWEISUNG VOR DER
INSTALLATION UNC INBETRIEBNAHME DURCH.

SCHUTZEN SIE SICH SELBST UND ANDERE!

A AVERTISSEMENT A

LE SOUDAGE ET LE COUPAGE A L'ARC PEUVENT ETRE DANGEREUX POUR
VOUS COMME POUR AUTRUIL. SOYEZ DONC TRES PRUBDENT EN UTILISANT
LA MACHINE A SOUDER. OBSERVEZ LES REGLES DE SECURITE DE VOTRE
EMPLOYEUR, QUI DOIVENT ETRE BASEES SUR LES TEXTES D’AVERTISSE-
MENT DU FABRICANT
DECHARGE ELECTRIQUE - Peut étre mortelle
* Installer et mettre 4 la terre I'équipement de scudage en suivant les
normes an vigueur.
+ Ne pas toucher les parties conductrices. Ne pas toucher |es électrodes avec
les mains nues ou des gants de pretaction humides.

= Isolez-vous du sol et de |z piéce & travailler.

+  Assurez-vous que votre position de travail est sire.

FUMEES ET GAZ - Peuvent étre nuisibles a votre santé

+  Eloigner le visage des fumées de soudage.

»  Ventiler et aspirer les fumées de soudage pour assurer un envirennement de
travail sain.

RADIATIONS LUMINEUSES DE L’ARC - Peuvent abimer les yeux et causer des

brilures a |'épiderme

«  Se protéger les yeux et 'épiderme. Utiliser un écran soudeur et porter des
gants et des vétements de protection.

*  Protéger les personnes voisines des effets dangereux de l'arc par des rideaux
cu des écrans protectaur.

RISQUES D’INCENDIE

»  Les étincelles {ou "puces” de soudage) peuvent causer un incendie. S'assurer
qu'aucun objet inflammable ne se trouve & proximité du lieu de soudage.

EN CAS DE MAUVAIS FONCTIGNNEMENT

»  Faire appel 4 un technicien quaiitié.

LIRE ATTENTIVEMENT LE MODE D’EMPLOI AVANT
D’INSTALLER LA MACHINE ET DE L'UTILISER.

PROTEGEZ-VOUS ET PROTEGEZ LES AUTRES!

A WAARSCHUWING A

DE VLAMBOOG EN HET SNIJDEN KUNNEN GEVAARLLIK ZIJN VOOR UZELF

EN VOOR ANDEREN; DAAROM MOET U VOORZICHTIG ZIJN BlJ HET LASSEN.

VOLG DE VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN VAN UW WERKGEVER OP. ZE

MOETEN GEBASEERD ZiJN OP DE WAARSCHUWINGSTEKST VAN DE

PRODUCENT.

ELECTRISCHE SCHOK - Kan dodelijk zijn

» Installeer en aard de lasuitrusting volgens de geldende nermen.

» Raak delen die onder stroom staan en slectroden niet aan mat onbedekte
handen of met natte beschermuitrusting.

v Zorg ervoor dat u geisoleerd staat van de aarde an van het werkstuk,

«  Zorg ervoor dat u een veilige werkhouding hebt,

ROCK EN GAS - Kunnen uw gezondheld schaden

»  Zorg ervoor dat u niet met uw gezicht in de lasrook hangt,

+  Ververs regelmatig de lucht in de werkruimte en scrg ervoor dat de lasrook

_en het gas afgezogen worden.

LICHTSTRALEN - Kuntnen de ogen beschadigen en de huid verbranden

+  Bescherm uw ogen en uw lichaam. Gebruik een geschikte lashelm met filter en
drazg altjg beschermende kleding.

+  Scherm uw werkruimte af met geschikte beschermmiddelen of gerdijnen, zodat
niemand anders gewond kan raken.

BRANDGEVAAR

* De vonken kunnen brand vercorzaken. Zorg er daarom voor dat er geen
brandgevaarlijk materiaal in de buurt is.

BIJ DEFECTEN

« Neem contact op met een vakman.

LEES DEZE GEBRUIKSAANWIJZING GRONDIG DOOR
VOOR U OVERGAAT TOT INSTALLATIE EN GEBRUIK.

BESCHERM UZELF EN DE ANDEREN!




A ADVERTENCIA A

LA SOLDADURA POR ARCO Y EL CORTE PUEDEN SER PELIGROSOS PARA
UD. Y OTROS. TENGA, PUES, CUIDADO AL SOLDAR,. SIGA LAS INSTRUCCIO-
NES DE SEGURIDAD DE SU EMPRESA QUE SE BASAN EN LAS DEL FABRI-
CANTE.

CHOQUES ELECTRICOS - Pueden causar la muerte

» Instale y ponga a tierra el equipo de soldar segln las normas vigentes.

+ Ne togue con las manos descubiertas o medios de proteccion mejadoes
electrodos o partes con corriente.

» Aislese de la tierra y de la pieza de trabajo.

»  Afienda a que adopta una posicidn de trabajo segura.

HUMOS Y GASES - Pueden danar la salud.

= Aparte ia cara de los humos de soldadura.

»  Vertile y extraiga los humos de soldadura suyos y de otros lugares de trabajo.
RAYQS DE LUZ - Pueden dariar los ojos y quemar la piel

+ Proteja los ojos y el cuerpo. Utilice un casco de soldador a decuado con
elemento filtrante y lleve ropa de proteccisr.

» Proteja a los circundantes con pantallas protectoras 6 cortinas adecuadas.
PELIKGRO DE INCENDIO

+ Las chispas pueden causar incendios. Asegurese, pues, que no hay materiales
inflamablesen las cercanias del lugar de soldadura.

EN CASO DE AVERIA
= Acuda a un especialista.

ANTES DE LA INSTALATION Y USD; LEA
- ATENTAMENTE LAS INSTRUCCIONES DE USOQ.

PROTEJASE A S/ MISMO Y A LOS DEMAS!

A ATTENZIONE A

| LAVORI EFFETTUATIO CON LA SALDATURA AD ARCO E LA FIAMMA
QSSIDRICA SONO PERICOLOS]. PROCEDERE CON CAUTELA. SEGUIRE LE
DISPOSIZICNI DI SICUREZZA BASATE SUI CONSIGLI DEL FABBRICANTE.

CHOCK ELETTRICO - Pud essere mortale

Installare e mettere a terra |'elettrosaldatrice secondo le norme.

Non tocacre particolari sotto carice o gli erlettrodi a mani nude o cen
attrezzatura di protezione bagnata.

Isolarsi dalla terra e dal pezzo in lavorazione,
Assicurarsi che la posizione di lavoro assunta sia sicura.

FUMO E GAS - Possono essere dannosi

Tenere il volto lontane dai funmi di saldatura. -
Ventilare 'ambiente e allontanare i fumni dall ambiente di lavoro.

IL RAGGIO LUMINOSO - Puo causare ustioni & danni agli acchi

Usare elmo protettivo per saldatura adeguaie e abiti di protezione.
Proteggere |'ambiente circostante con paraventi o schermature adeguate.

PERICOLC D'INCENDIO

Le scintille della saldatrice possano causare incendi. Allontanare tutti gli
eggetti inflammakili dal luoge di saldatura.

IN CASO DI GUASTO

Contattare il personale specializzato.

LEGGERE ATTENTAMENTE LE ISTRUZIONI PRIMA
DELL/INSTALLAZIONE E DELL'USO.

PROTEGGETE VOI STESSI E GLI ALTRI!

ATENGCAO

SOLDADURA E CORTE A ARCO PODEM SER NOCIVOS TANTO PARA Sl COMO
PARA OUTRAS PESSOAS. SEJA, PORTANTO, CAUTELOSC QUANDO UTILI-
ZAR ESSES METODOS. SIGA AS ESPECIFICAGES DE SEGURANGA DQ SEU
EMPREGADOR QUE DEVERAQ BASEAR-SE NOS TEXTOS DE ADVERTENCIA
ABAIXO.
CHOQUE ELECTRICO - Pode matar
* Instale 0 equipamento de scldar e ligue & terra conforme as normas
apropriadas.
« Nao toque em partes conductoras de corrente,
eléctrodos ou fios de soldar com as maos desprotegidas nem com @
equipamento de protecgdo moihade.

= lsole-se a si proprio da terra e da pega a trabaihar.

+  Certifigue-se de que a sua posigao da trabalho € segura,
FUMO E GAS - Podem ser prejudiciais  sua saide

«  Mantenha o rosto afastado do fume de scldadura.

»  Ventile e aspire para o exterior o fumo de soldadura e gds, eliminando-os da
sua e das outras Areas de trabalho.

RAIOS LUMINCSO0S - Sao nocives aos seus olhos e podem queimar a pele

= Proteja os clhos e a epiderme. Use capaceéte e luvas de soldar apropriades e
vista roupas de protecgao

« Proteja os arredores com biombos ou cortinas apropriados.

RISCO DE INCENDIO

« Faiscas podem provocar incéndios, Portanto, retire todes os materials
inflamaveis das imediagtes do local de soldar. :

EM CASO DE MAU FUNCIONAMENTO

« Dirija-se a um técnico especializado.

LEIA E COMPREENDA O MANUAL DE INSTRUGOES
ANTES DA INSTALAGAQ E UTILIZACAG

PROTEJA-SE A 5| MESMO E AQS OUTROS!

A NMPOEIAOMNOIHZH A

ZYTKOAAHZH KAI KQMNH ME HAEKTPIKQ TOZ0 MNOPEI NA NPOKAAEZOYN
TPAYMATIZMO EE ZAX ‘H £E AAAOYZ. NA EIZTE AQINCN NPOZEXTIKOI OTAN
EPFAZEITE ME ZYTKOAAHZH. AKOACYQEITE TIZ NPOAIAMPADET AZDAAEIAL
NOY IZXYOYN A TON EPTOAOTH ZAZ, Ol ONOIEZ NPEMNEI NA BAZIZONTAI ZTO
NPOEIAQNOIHTIKC KEIMENOQ TOY KATAZKEYAZTH.

HAEKTPOZIOK - Mmopei va sival Bavarnedpo.

EYKATRUTIOTE KAl YEVDOTE T QUOKEUT OUYKORATIONS SULPWVA JE Ta
avtigtolxa unodeiypara.

My ayyileTe Le aRGAUNTN EMudeppuida 1 vypd NEocTaTEUTIKS SEOMALONG
£VEPYA NAEKTPIKE KaAwdia 1 NASKTpédIa.

MowvibaTe TC GUHA OO Ao TN YEIWON Kal To TEpdXto epyasiag.
BefaiwBeiTe 4TI 0 TEMOS EpYAOIac 0ag ival aogaiic.

KANNOI KAI ANAGYMIAZEIE - Mmmopei va Adipouv Tnv uysia oa,.

Exets vo npdownd oag pakpid and Tig avaBupIaoels ouykSAAnoM S,
E€aopahiore kaid £EQEPOHS KAl aneppdnon avaBupdoewy OUYKOAAONG
KA QEpiwy, TO00 OTov TOMO EPYasias Gac 000 Kat Twy aAAwy.

AKTINOBOAIA TOZOY - Mnopsi vo Tpoupatios: ¢ HETIO KOl va MPoKaAéas
eykalyaTa ato SEppa

Mpoctatedete ATIA KQL OWHA. XENOIHOTIOIEITE KATAAANAO KPAvOG PE PIATPO
KOt o pATE MECOTATEUTIKG SO UXIOHG.

MpoCTaTeteTe TRITA NMPOOWNE JE KATAAANAG TIAPABAY 1| MPOTTATEUTIKES
nodiEc.

KINAYNOI NYPKACIAZ

OL omiBeq ouyxkohhnong pnopel va npona?\éoodv nupkayid. BePaiwbeite, mpy
apyigeTe TNV epyaoia, 671 Bev UTIApXCUY YUPW 0aG sUPAERTA UALKAL

ZE NEPINTIIH BAABHZ

.

ZntioTe TN BoriBela g15ou.

AFABAZTE NPOZEKTIKA KAl KATANOEIZTE TIZ OAHTIEZ IPIN THN
EFKATALTAIH KAl XPHIZIMONOIHEH

MPOITATEYETE TON EAYTO ZAZ KAl TPITA NPOZGAA !




Teknisk beskrivning

PSF 160, 250, 315, 400 och 500 utgdr en serie pa fem egenkylda
svetspistoler av svanhalstyp.

Pistolernas uppbyggnad och vad som &r reservdelar framgar
av bilder och listor pa sid 18-19.

Svanhals

Svanhalsarna gér att fixera i olika vridningslagen.

PSF 160 och 250

Lossa plastmuttern och kontramuttern. Vrid till dnskat lage och
l&s déarefter svanhalsen igen.

PSF 315, 400 och 500

Lossa plastmuttern och drag déarefter ut svanhalsen ur handtaget
ca 20 mm. Nu kan den vridas och sedan fixeras i ett av elva lagen.
En-spérr férhindrar, att svanhalsen vrids mer 8n 1 varv.

Utbytbarhet — svanhalsar

Fér att titl exempel f4 en smidigare svanhals kan svanhalsen till
PSF 160 anvéndas till PSF 250 och tvdrtom. Motsvarande géller
mellan PSF 315, 400 och 500.

Kontaktmunstycke

Kontaktmunstyckets haldimension viljes efter eiektroddiameter,
typ av skyddsgas samt hur hég strémstyrka som anvands. Se
tabell sid 34.

Elektrodledare

Fér att erballa en god tradmatning skall tradledare véljas efter
tabell sid 35.

Stalspiraltradiedare (vilken medfdijer pistolen som standard) kan
anvandas till alla elektroder utom rostfria och aluminium. Teflon-
baserad tradledare ar lamplig fér alla typer av elekiroder utom
flertalet typer av rérelektroder grovre &n 1,2 mm. Den har ldgre
friktion men nagot kortare livsldngd &n en stalspiral.

Fér byte av elektrodledare — se anvisning som medfdljer denna.

Gasmunstycke

Omman &nskar ett gasmunstycke med mindre Sppningsdiameter
finns ett s&dant som tillbehdr till varje pistol. Se reservdelslista.
Observera aven har mojligheten att vixla svanhalstyp.

Vikiigt! | gasmunstycket finns ett sprutskydd. Deita maste vara
pé plats for att hindra att svetssprut tranger in i svanhalsen.

Tekniska data

Gasskydd

Flera faktorer samverkar till ett bra gasskydd. De viktigaste ar

1. Valav skyddsgas. -~ Blandgas och Argon kréver stérre fléde dn
kolsyra.

2. Instélld flddesméangd. — Se Tekniska data (skall méatas vid
gasmunstycket).

3. Installd svetsstrom. — HAg strém krdver stérre gasfitde.

4. Svetsfogens lage. —Vertikalt lage kraver stérre gasfléde.

5. Svetsfogens typ. — Ytterhornfog kraver stérre gasfléde &n
sturnfog. Kélfog kriaver motsvarande mindre gasfldde.

6. Anvandning av rokutsug pa pistoien dkar behov av skyddsgas
ca 10—20 %.

7. Svetspistolens lutning mot arbetsstycket. Under 45° innebér
rigk f&r daligt gasskydd.

Skotsel ..

En regelbunden vard minskar onddiga och dyrbara driftsstopp.

1. Svetssprut | gasmunstycket fors&mrar gasskyddet och dkar
risken fér dverslag. Rensa och anvand mattiig mingd svets-
pasta eller svetsspray.

2. Sprutskyddet i gasmunstycket skall bytas, nér det &r tunt i sin
framre &nde.

3. Vid varje byte av elektrodbobin skall svetsslangen lossas fran
matarenheten och blasas ren med tryckluft.

4. Elektrodanden skall vara fri frAn skarpa kanter, nar den férs in i
tradledaren. Speciellt viktigt vid teflonbaserad tradledare.

Integrerat rékutsug

Denna svetspistol &r invandigt tekniskt helt lika motsvarande PSF
standardpistol. For specifika reservdelar v.g. se sid 18-19.
Sughylsan i svetspistolens framande finns i olika langd och utforan-
de. Genom att variera denna kan man anpassa sugformaga och at-
komlighet. Sugférmagan kan ocksa anpassas genom att dppna
spiallet pa handtagets Oversida.

Sugkalla for svetspistol med integrerat
rékutsug

Fdr att fa fullgod sugeffekt skall rékutsugningspistolen anslutas till
en sugkélla som har ett undertryck ej understigande 15 kPa.

Rengdring av svetspistol med integrerat
rokutsug

For att halla sugférmagan konstant bér pistolhandtagets insida regel-
bundet rengdras. Lampliga tidsintervaller &r helt beroende av svets-
ningens intermittens samt stoft och oljeinnehéllet i svetsroken.

Max svetsstrom 60 % Elektroddimensioner {(mm) Rek Vikt (slanglangd) Pistolen levereras med
Svetspistol gas- elektrodledare och
CO, MIX, AR Oleg Rostfri R&r- Alurn. flode 3m 45m kontaktmunstycke for
hérd trad: | elektrod | (hérd) lit/min elektroddimension
PSF160 160A 160A 0,608 | 0,6-0,8 - 1,0 7-12 14 1,9 0.8
PSF250 250A 225A 0,6-1,0 | 0,6-1,0 1.0 1.0 813 18 2,5 1,0
PSF315 315A 285A 0,812 | 0,812 1,0-1,2 1,0-1,2 10-15 2,5 3.3 1,2
PSF400 400A 350A 08-16 | 0,812 | 1,0-1,6 | 1,0-1,6 | 11-16 3.1 4.2 1,2
PSF500 500 A 440A 1024 | 1,016 | 1,024 | 1,2-24 | 1218 39 53 186

Ratt till andring av specifikation forbehélles.




Teknisk beskrivelse

PSF 160, 250, 315, 400 og 500 utger en serie pa fem egenkelede
svejsepistoler af svanehalstypen.

Pistolernes opbygning og hvilke dele, der er reservedele, fremgar af
illustrationerne og listerne pa side 18-19.

Svanehals

Svanehalsene kan fastgeres i forskellige stillinger.

PSF 160 og 250

Lasn plastmetrikken og kontramatrikken. Drej halsen til den enske-
de stilling og speend den fast igen.

PSF 315, 400 og 500

Lesn plastmetrikken og traek derefter svanehalsen ca. 20 mm ud af
handtaget. Nu kan den drejes og derefter fastspandes i en af elleve
stillinger. En las forhindrer at svanehalsen drejes mere end en
omgang.

Mulighed for udskiftning — svanehaise

For for eksempel at fa en smidigere svanehals, kan svanehalsen til
PSF 160 bruges til PSF 250 og omvendt. Tilsvarende geelder mellem
PSF 315, 400 og 500.

Kontaktdyse

Kontaktdysens hulstarrelse vaelges i henhold til elektrodediameter,
beskyttelsesgastype samt hver stor stremstyrke, der anvendes. Se
tabellen pa side 34.

Elektrodeleder

For at opna en god tradfremfering skal tradlederen vaelges i henhold
til tabeilen pa side 35.

Stalspiraltradledere (som felger med pistolen som standard) kan
bruges til alle elektroder undtagen rustfrie og aluminium. Teflon-
baserede tradledere er egnede til alle elektrodetyper undtagen de
fleste rerelekiroder, som er tykkere en 1,2 mm. Den har en lavere
friktion, men ogséa en noget kortere levetid end en stalspiral.
Vedrarende udskiftning af elektrodeleder, se anvisningen, der falger
med denne.

Gasdyse

Hvis man gnsker en gasdyse med en mindre abningsdiameter,
findes en sadan som tilbeher til alle pistoler. Se reservedelslisten.
Bemzaerk ogsa her muligheden for at bytte svanehalstype.

Vigtigt! Der sidder en sprojtebeskyttelse i gasdysen. Denne skal
vaere pa plads for at forhindre, at der kommer svejsesprgijt ind i
svanehalsen.

Gasbeskyttelse

Flere faktorer samvirker til en god gasbeskytteise. De vigtigste er

1. Valg af beskyttelsesgas. — Blandingsgas og Argon kraever en
sterre maengde end kulsyre.

2. Indstillet stremningsmaengde. - Se Tekniske data (skal miles
ved gasdysen).

3. Indstillet svejsestrom. — Stor stromstyrke kraever sterre gas-
maengde.

4. Svejsesgmmens placering. — Vertikal svejsning kraever sterre
gasmzaengde.

5. Svejsespmmens type. — Udvendig hjernesem kraever starre gas-
maengde end stumpsem. Kelsgm kraever tilsvarende mindre gas-
meengde.

6. Brug af regudsugning péa pistolen eger behovet for beskyttelses-
gas med ca. 10-20%.

7. Svejsepistolens hzeldning i forhold til emnet. Under 45° inde-
basrer risiko for darlig gasbeskytteise.

Pleje

En regelmaessig vedligeholdelse reducerer ungdvendige og kost-

bare afbrydelser.

1. Svejsespregjt i gasdysen forringer gasbeskyttelsen og gger risi-
koen for overslag. Renger og brug en moderat maengde af svejse-
pasta eller svejsespray.

2. Sprojtebeskyttelsen i gasdysen skal udskiftes, nar den er blevet
tynd i forenden.

3. Ved hver udskiftning af tradspolen skal svejseslangen tages af
fremfaringsenheden og bizeses ren med trykluft.

4. Elektrodeenden skal vaere fri for skarpe kanter, nar den fgres ind i
tradlederen. Specielt vigtigt ved teflonbaseret tradleder.

Indbygget regudsugning

Benne s 'ejsepistol er indvendigt teknisk helt mage til den tilsvaren-

de PSF standardpistol. Vedrgrende specifikke reservedele, se
venligst side 18-19.

Sugereret i svejsepistolens forende kan fas i forskellige laangder og
udferelser. Ved at variere rertypen kan man tilpasse sugekapacite-
ten og tilgeengeligheden. Sugekapaciteten kan ogsa tilpasses ved
at abne spjaeldet pa handtagets overside.

Sugeenhed til svejsepistol med indbygget
regudsugning

For at fa en god sugeeffekt skal regudsugningspistolen tilsluttes en
sugeenhed, med et undertryk pa mindst 15 kPa.

Rengering af svejsepistol med indbygget
rogudsugning

For at bolde sugekapaciteten konstant skal pistolhandtagets inder-
side renggres regelmaessigt. Passende intervaller afhaenger helt af
svejsningens intermittens samt svejsereggens stev- og olieindhold.

Tekniske data
Maks. svejsestremning 60% Elektrodedimensioner (mm) Vaegt (slanglengde) Pistolen leveres med
. : Anpef.
Svejsepistol gas- elektrodeleder og kon-
CO, MEX, AR Oleg: | Rustiri Rer- Alum. |'mangde | 3m 45m taktdyse for elektrode-
hard trad elektrode (hé.rd) I/min dimensionen
PSF160 160A 160A 0,6-0,8 | 0,6-0,8 - 1,0 7-12 1,4 1,9 0.8
PSF250 250A 225A 0,6-1,0 0,6-1,0 1,0 1,0 8-13 1,8 2,5 1,0
PSF315 315A 285A 0,8-1,2 | 0,81,2 1,0-1,2 1,0~1,2 10-15 2,5 33 12
PSF 400 400A 350A 0,8-16 | 0,8-1,2 1,0-1,6 1,0-1,6 11-16 31 4.2 12
PSF500 500A 440A 1,024 | 1,0-1,6 1,024 | 1,2-2,4 | 12-18 3,9 5,3 1,6

Ret til e2ndringer af specifikationerne forbeholdes.




Teknisk beskrivelse

PSF 160, 250, 315, 400 og 500 utgjer titsammen en serie pa fem
sveisepistoler av svanehalstypen, og med egenkjeling.

Pistolenes oppbygging og hva som er reservedeler fremgar av bilder
og lister pa sidene 18-19.

Svanehals

Svanehalsene kan vris og fikseres (lases) i forskjellige stillinger.
PSF 160 og 250

Lesne plastmutteren og kontramutteren. Vri til ensket stilling og las
deretter svanehalsen igjen.

PSF 315, 400 og 500

Losne plastmutteren og dra deretter svanehalsen ut av handtaket
ca 20 mm. Na kan den vris og sa fikseres i en av 11 stillinger. En
sperre forhindrer at svanehalsen vris mer enn en omdreining.

Utbyttbarhet — svanehalser

For & fa f.eks. en smidigere svanehals kan PSF 250 brukes til PSF
160 og omvendt. Tilsvarende gjelder mellom PSF 315, 400 aog 500.

Kontaktmunnstykke

Kontaktmunnstykkets hulldimensjon velges etter elektrodediameter,
type beskyttelsesgass (dekkgass) samt hvor stor stremstyrke som
brukes. Se tabell pa side 34.

Elektrodeleder

For 4 oppna en god tradmating skal tradleder velges etter tabell pa
side 35. Stalspiraltradledere (som falger med pistolen som stan-
dard) kan brukes til alle elektroder unntatt de rustfrie og de i alumi-
niumn. Teflonbasert tradleder er hensiktsmessig for alle typer av
elektroder unntatt de fleste typer rgrelektroder som er grevre enn
1,2 mm. Den har lavere friksjon, men noe kortere livslengde enn en
stalspiral.

For skifte av elekirodeleder - se anvisning som felger med denne.

Gassmunnstykke

Hvis man gnsker et gassmunnstykke med mindre apningsdiameter,
sa finnes dette som tilbeher til hver pistol. Se reservedelsliste.

Vaar ogsa her oppmerksomn pa mulighetene til 4 skifte svanehalstype.
Viktig! | gassmunnstykket finnes det en sprutbeskyttelse. Dette ma
vaere pa plass for & hindre at sveisesprut skal trenge inn i svane-
halsen.

Gassbeskyttelse

Flere faktorer samvirker til en bra gassbeskyttelse. De viktigste er

1. Valg av beskyttelsesgass. Blandingsgasss og Argon krever
sterre mengde enn kullsyre.

2. Innstilling av gassmengde. - Se tekniske data (skal males ved
gassmunnstykket).

3. Innstilling av sveisestrem. — Sterk strem krever storre gass-
mengde.

4. Sveisefugens stilling. - Vertikal stilling krever starre gass-
mengde.

5. Sveisefugens type. - Fuge i ytre hjarne krever starre gass-
mengde enn fuge som ender blindt. Laskefuge krever tilsvarende
mindre gassmengde.

B. Nar det brukes reykutsug pa pistolen, eker behovet for beskyttel-
sesgass med ca 10-20%.

7. Sveisepistolens helning mot arbeidsstykket. Under 45° inne-
baerer risiko for darlig gassbeskyttelse.

Stell -

Regelmessig stell reduserer ungdvendig og kostbar driftsstans.

1. Sveisesprut i gassmunnstykket gjer gassbeskyttelsen darligere
og eker risiko for overslag. Rens og bruk passe mengde sveise-
pasta eller sveisespray.

2. Sprutbeskyitelsen i gassmunnstykket skal skiftes nar det er tynt
i den fremre enden.

3. Ved hvert skifte av elektroderull skal sveiseslangen lgsnes fra
materenheten og blases ren med trykkluft,

4. Elektrodeenden skal vaere fri for skarpe kanter nar den fares inn i
tradlederen. Spesielt viktig ved teflonbasert tradleder.

Integrert reykutsug

Denne sveisepistolen er innvendig teknisk helt lik tilsvarende PSF
standardpistol. For spesifikke reservedeler vennligst se side 18-19.
Sugehylsen i sveisepistolens fremre ende finnes i forskjellige leng-
der og utfarelse. Gjennom & variere denne kan man tilpasse suge-
evnen og tilgjengelighet. Sugeevnen kan ogsa tilpasses ved & apne
spjellet pa handtakets overside.

Sugekilde for sveisepistol med integrert
roykutsug

For & fa fullgod sugeeffekt skal reykutsugingspistolen kobles til en
sugekilde som har et undertrykk som ikke ligger lavere enn 15 kPa.

Rengjoring av sveisepistol med integrert
roykutsug

For 4 holde sugeevnen konstant ber pistolhandtakets innside ren-
gjeres regelmessig. Passe tidsintervall er helt avhengig av sveis-
ingens intermittens samt partikler og oljeinnholdet | sveisersyken.

Tekniske data Vet
Maks sveisestrem 60% Elektrodedimensjoner (mm} Anbef. (3|angeieengde) Pistolen leveres med
Sveisepistol gass- elektrodeleder og kontakt-
COo, MIX,AR | Ulegert | Rustiri Rer- Alum. |[mengde; 3m 45m munnstykke for elektrode-
hard trad [elekirode; (hard) | 1/min dimensijon
PSF 160 160A 160A 0,6-0,8 | 0,6-0,8 - 1,0 7-12 14 1,9 0,8
PSF250 250A 225A 0,6-1,0 | 0,6-1,0 1,0 1,0 813 1,8 25 1,0
PSF 315 315A 285A 0.8-1,2 | 0,8-1,2 1,0-1,2 1,0-1,2 10-15 25 3,3 1,2
PSF400 400A 350A 0,816 | 0,8-1,2 1,016 1,0-1,6 11-16 31 4,2 1,2
PSF500 500A 440A 1,0-2,4 1,0-1,6 1,024 | 1,2-24 12-18 3,9 53 1,6

Rett til endring av spesifikasjon forbeholdes.




Tekninen kuvaus

PSF 160, 250, 315, 400 ja 500 muodostavat viiden itsejaéhdytteisen
joutsenkaulatyyppisen hitsauspistoolin sarjan. Pistoolien rakenne ja
varaosat ilmenevat kuvista ja s. 18-19 olevista luetteloista.

Joutsenkaula

Joutsenkaula voidaan kiinnittaa eri asentoihin.

PSF 160 ja 250

Irrota muovimutteri ja vastamutteri. Kierrd haluttuun asentoon ja
lukitse sitten joutsenkaula asentoonsa.

PSF 315, 400 ja 500 )

Irrota muovimutteri ja veda joutsenkaulaa kddensijasta n. 20 mm.
Nyt sitd voidaan kdantaa ja sitten lukita johonkin yhdestatoista
asennosta. Lukko estaa joutsenkaulaa kiertymastd enempéé kuin
yhden kierroksen verran.

Vaihdettavuus — joutsenkaulat

Jotta esimerkiksi saataisiin katevikayttdisempi joutsenkaula, PSF
160:n joutsenkaulaa voidaan kéyttda PSF 250:ssé ja painvastoin.
Sama koskee PSF 315:sta, 400:aa ja 500:aa.

Kosketussuutin

Kosketussuuttimen reidn suuruus valitaan elektrodin halkaisijan,
suojausluokkatyypin sekad kaytettdvan virranvoimakkuuden perus-
teella. Katse s. 34 olevaa taulukkoa.

Langanjohdin

Jotta saataisiin hyva langansydttd, langanjohdin on valittava s. 35.
olevan taulukon mukaan.

Teraslankakierukkaa (joka toimitetaan pistoolin mukana vakio-
varusteena) voidaan kéyttaa kaikille elektrodeille paitsi ruostumat-
tomasta terdksestd ja alumiinista valmistetuille. Teflonpohjainen
langanjohdin soveltuu kaiken tyyppisille elektrodeille paitsi useim-
mille ylii 1,2 mm:n putkielektrodeille. Silld on pienempi kitavastus,
mutta sen kestoaika on hieman lyhyempi kuin teraslankakierukan.
Langanjohtimen vaihto-ohjeet on oheistettu tdhén esitteeseen.

Kaasusuutin

Haluttaessa kaasusuutin, jonka avaushalkaisija on pienempi, sellai-
sen voi hankkia lisdvarusteena jokaiseen pistooliin. Katso varao-
saluettelosta. Huomaa, ettd tassakin on mahdoliista vaihtaa jout-
senkaulatyyppié.

Tirkeds! Kaasusuuttimessa on ruiskesuoja. Sen on oltava paikai-
laan, etteivat hitsausroiskeet padse tunkeutumaan joutsenkaulaan.

Kaasusuoja

Hyva kaasusuoja on useiden tekijdiden yhteisvaikutuksen tulos.

Tarkeimmat ovat

1. Suojakaasun valinta. - Kaasuseos Ja Argon vaativat suuremman
virtauksen kuin hiilihappo.

2. Asetettu virtausmadri. — Katso teknisia tietoja {mitataan kaasu-
suuttimen vierelté).

3. Asetettu hitsausvirta. — Suuri virta vaatii suuremman kaasuvir-
tauksen.

4. Hitsisauman sijainti. — Pystyasento vaatii suuremman kaasuvir-
tauksen.

5. Hitsisauman laji. — Ulkokulmasauma vaatii suuremman kaasuvir-
tauksen kuin paittdissauma. Pienasauma vaatii vastaavasti
pienemman kaasuvirtauksen.

8. Pistoolin hitsaussavuimurin kayttd lisdd suojakaasun tarvetta n.
10-20%:lla. -

7. Hitsauspistoolin kaltevuuskulma tyostettavéd kappaletta vas-
taan. Alle 45%een kaltevuuskulma merkitsee huonon kaasusuo-
jan vaaraa. -

Hoito

Saanndllinen hoito vahentad tarpeettomia ja kallita tuotannon-

seisauksia.

1. Kaasusuuttimessa olevat hitsausroiskeet heikentavéat kaasu-
suojaa ja lisdsvat kipinapurkauksen vaaraa. Puhdista suutin ja
kayta kohtuullisesti hitsaustahnaa tai hitsaussuihketta.

2. Kaasusuuttimen roiskesuoja on vaihdettava kun se on ohut
paalta.

3. Joka kerta kun langankaami vaihdetaan, hitsausletku on irrotet-
tava syottdyksikdsta ja puhallettava puhtaaksi paineilmalla.

4. Elektrodin padssd ei saa olla terivid reunoja kun se vieddén
langanjohtimeen. Tdm&A on erityisen tarkedd teflonpohjaista
langanjohdinta kaytettiessa.

Sisdidnrakennettu hitsaussavuimuri

Tama4 hitsauspistooli on sisérakenteeltaan teknisesti tysin saman-
lainen kuin PSF vakiopistooli. Erityiset varaosat on esitetty s 18-19.
Hitsauspistoolin etupiéssi olevaa imuholkkia on saatavana eri
pituisena ja eri mallisena. T4t4 osaa vaihtelemalla voidaan sovittaa
imukyky ja helpottaa kohteen hitsaamista. Imukykya voidaan
kohteen hitsaamista. Imukykyd voidaan myos saitad avaamalla
kadensijan ylapinnalla cleva kuristuslappé.

Imuldhde hitsauspistoolille, jossa on

sisddnrakennettu hitsaussavuimuri
Tyydyttavan imutshon saamiseksi hitsaussavuimuripistooli on liitet-
tévd imuldhteeseen, jonka alipaine ei saa olla alie 15 kPa.

Sisiinrakennetulla hitsaussavuimurilia
varustetun hitsauspistoolin puhdistus

Jotta imukyky siilyisi samana, pistoolin kddensijan sisus on saan-
néllisesti puhdistettava. Miten usein tdma on tehtéva rippuu tiysin
kayttdtineydesti seki hitsaussavun aineosista ja Oljysisallosta.

Tekniset tiedot
i Maks. hitsausvirta 60% Elektrodin mitat {mm} Suos. | Paino (letkunpit.) | Pistooli toimitetaan elektrodin
H‘ltsau.s- kaasu- mittojen mukaisella langan-
pistooli COo, MIX, AR Seostam, | Ruostum. Putki- Alurn, virtaus 3m 45m johtimella ja kosketussuutti-
kova lanka elektrodi (kova) 1/ rmin. mella varustettuna
PSF160 160A 160A 0,6-08 | 0,6-0,8 - 1,0 7-12 1.4 19 0.8
PSF250 250A 205A 0,6-1,0 | 0,610 1,0 1,0 813 1,8 2,5 1,0
PSF 315 315A 285A 0812 | 0,8-12 | 1,012 | 1,012 | 10-15 25 a3 1,2
PSF400 400A 350A 0816 | 0,8-12 | 1,0-16 | 1,016 | 11-16 31 42 1,2
PSF500 500A 440 A 1,024 | 1,016 | 1,024 | 1,2-24 | 12-18 3,9 5.3 1.6

Oikeudet teknisten tietojen muuttamiseen pidétetaan.




Technical description

The PSF 160, 250, 315, 400 and 500 constitute a series of five
selfcooled welding guns of the swan-neck type. For gun con-
struction details and spare parts we refer to pictures and lists on
pages 18-19.

Swan neck

The swan necks can be fixed in different positions.

PSF 160 and 250

Loosen the plastic nut and the counternut. Rotate the unit to the
desired position and secure.

PSF 315, 400 and 500

Loosen the plastic nut, then withdraw the swan neck some 20 mm
from the handle. Now the swan neck can be rotated to be secured
inany position out of eleven. There is a stop to prevent rotation of
the swan neck through more than 360°.

Swan neck substitution

in order to obtain a handier unit the PSF 160 swan neck can be
used for the PSF 250 and vice versa. This mutual compatibility
applies also to the swan necks for PSF 315, 400 and 500.

Contact tip

The bore dimension of the contact tip is to be selected with regard
to wire diameter, type of shielding gas and actual intensity of the
current—we refer to the table on page 36.

Wire conduit

For optimum wire feed properties we recommend that the wire
conduit be selected in accordance with the table on page 37.
The helical steel wire guide (supplied with the gun as standard)
may be used with all types of electrode except stainless and
aluminium. The Teflon based wire guide is suitable for all types of
electrode except most tube electrodes with a diameter greater
than 1.2 mm. kt reduces friction but has a somewhat shorter
service life when compared to the helical steel guide.

For wire conduit replacement we refer to the correspond ing
instructions.

Gas nozzle

Gas nozzles with smaller orifice diameters are available as op-
tional accessories for each gun—see the carresponding spare
parts list. Please note also the possibilities of changing the swan
neck. .

Important! The gas nozzie contains a spatter guard which must
be fitted to prevent weiding spatter from entering the swan neck.

Gas shield

There are several factors which constitute the basis for a proper
gas shield. The rnain factors are:

Technical data

1. Shielding gas selection—gas mixture and argon require a
higher flow volume than CQ,

2. Flow volume setting—see “Technical data” fto be measured at
the gas nozzle)

3. Welding current setting—a high current requires a greater gas
flow

4. Weld joint position—a greater gas flow is required for vertical
welding

5. Weld joint type—a joint on an outside corner req'uires more
gas.than abutt joint, whereas a fillet joint requires caorrespond-
ingly less gas

6. When a fume extraction unit is combined with the welding gun
the shielding gas requirement will increase by some 10-20 %

7. Welding guninclination in relation to the workpiece—an angle
below 45° means a risk of improper gas shield.

Maintenance -

Unnecessary and costly stoppages can be reduced through

regular maintenance. .

1. Welding spatterin the gas nozzle willimpair the gas shield and
increase the risk of spark-over, Clean the nozzle, using a
moderate quantity of welding paste or welding spray.

2. The spatter guard of the gas nozzle should be replaced when
its front edge has been worn thin.

3. Disconnect the welding hose from the wire feed unit and purge
it with compressed air in connection with every change of the
wire reel.

4. The wire end should be free from any sharp edges when
inserted into the wire conduit—this is particularly important
when using the Teflon-based conduit.

Integrated fume extractor welding gun

Internally this welding gun is identical to the PSF standard gun.

For specific spare parts please see page 18-19.

The extractor nozzle fitted to the end of the gun is available in a
choice of types and lengths. Nozzle can be chosen to suit extraction
requirements and accessibility. Fume extraction capacity can also be
adjusted by opening the throttle on top of the handle.

High vacuum system for the fume extractor
welding gun

In order to use the fume extractor gun to the full it should be connect-
ed to an extractor system drawing a vacuum of not less than 15 kPa.

Cleaning the fume extractor welding gun

In order to maintain the extraction capacity at its maximum value the
inside of the gun handle should be cleaned regularly. How often the
-gun should be cleaned depends on how much welding is done and
how much oil and dust are present in the weiding fumes.

Welding Max welding Weight Thegunis
gun current 60 % Wire diameters (mm) Rec (hoselength) delivered with
gas wire conduit
CO, MIX, AR Non- Stain- Cored Alum. flow 3m 45m and contact tip
alloyed less wire wire lit/min for wire size
hard steel {tubrod) {hard)
wire wiré
PSF 160 160 A 160A 0.6-0.8 | 0.6-0.8 - 1.0 7-12 1.4 1.9 0.8
PSF 250 250A 225A 06-1.0 | 0.6-1.0 i.0 1.0 813 1.8 25 1.0
PSF315 315A 285A 0812 | 0812 [ 1012 | 1.0-1.2 | 10~15 25 33 1.2
PSF 400 400 A 350A 0.8-16 | 0.812 | 1.0-16 | 1.0-16 | 11-186 3.1 4.2. 1.2
PSF 500 500 A 440A 1.0-24 | 1.0-1.6 | 1.0-24 | 1.2-24 | 12-18 3.9 5.3 1.6

ESAB reserves the right to alter specifications without notice.
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Technische Beschreibung

PSF 160, 250, 315, 400 und 500 sind eine Serie eigengekihlter
SchweiBpistolen Typ Schwanenhals. Der Aufbau der Pistolen
sowie die Ersatzteile gehen aus den Bildern und Verzeichnissen

auf den Seiten 18-19 hervor.

Schwanenhals

Die Schwanenhélse kdénnen in verschiedenen Drehlagen fixiert
werden.

PSF 160 und 250: Kunststoff- und Kontermutter 16sen. In ge-
winschte Lage drehen und danach den Schwanenhals wieder
sperren. .

PSF 315, 400 und 500: Kunststoffmutter [sen und dann den
Schwanenhals ca 20 mm aus dem Griff ziehen. Der Schwanen-
hals kann nun gedreht und danach in einer der 12 Lagen fixiert
werden. Eine Sperre verhindert, daB der Schwanenhals mehr als
eine Umdrehung gedreht wird.

Austauséhbarkeit -
Schwanenhiise

Um z.B einen geschmeidigeren Schwanenhals zu bekommen,
kann der Schwanenhals von PSF 160 fur PSF 250 benutzt werden
und umgekehrt. Dasselbe gilt fir PSF 315, 400 und 500.

Kontaktdiise

Die Lochabmesung der Kontaktdise wird nach der Schweil-
drahtabmessung gewahlt. Schutzgastyp und Stromstarke gehen
aus der Aufstellung auf Seite 36 hervor.

Drahtfihrung

Um einen guten Drahtvorschub zu erzielen soll die Drahtleiter
laut der Aufsteliung auf Seite 37 gewéhlt werden.
Stahlspiraldraht (geh&rt sereinmaBig zur SchweiBpistole) kann fir
samtliche Elektrodentypen angewendet werden, mit Ausnahme
der rostfreien und der aus Aluminium. Auf Teflon aufgebaute
Drahte eignen sich fur die Mehrzahl der Elekirodentypen mit
Ausnahme der meisten Rchrelektroden, die gréBer als 1,2 mm
sind und eine geringere Reibung aufweisen, aber eine etwas
kiirzere Lebensdauer als eine Stahlspiralie haben.

Betr. Drahtleiterwechsel — sehen Sie bitte die Anweisung, die der
Drahtfiihrung beigeflgt wird.

Gasdiise

Falls man eine Gasdise mit einem kleineren Offnungsdurchmes-
ser wiinscht, gibt es solche als Zubehdr fiir jede Pistole. Beachten
Sie auch hier die Mdglichkeit, den Schwanenhalstyp zu wechseln.
Wichtig! In der Gasdiise gibt es einen Spritzerschutz. Dieser muB3
sich in der Gasd(se befinden, um su verhindern, daB SchweiB-
spritzer in den Schwanenhals dringen.

Gasdise

An einem guten Gasschutz sind mehrere Faktoren mitbeteiligt.

Die wichtigsten sind:

1. Wabhldes Schutzgases. —Mischgas und Argon fordern groBe-
ren fluB3 als Kohlensé&ure.

Technische Daten

. Eingestellte FluBmenge. — Siehe technische Daten (soll an der
Gasdlise gemessen werden).

- Eingestellter SchweiBstrom. — Hoher Strom fordert gréBeren
GasfluB.

. Lage der SchweiBfuge. — Vertikale Lage fordert groBeren
GasfluB.

. Schweififugentyp. — Eine AuBeneckfuge fordert groBeren
GasfluB als eine StoBfuge. Ein KehlstoB fordert entsprechend
weniger GasfluB.

6. Die Benutzung der Rauchableitung an der Pistole erhéht den

Gasschutzbedarf um ca 10-20 %.

7. SchweiBpistolenneigung gegen das Werkstiick. Unter 45°

bedeutet Risiko fir schlechten Gasschutz.

Wartung

Eine regelmagige Pflege verringert unnétige und kostenspielige

Betriebsstdrungen.

1. SchweiBspritzer in der Gasdiise verschlechtern den Gas-
schutz und erhdhen das Risiko fur Uberschlag. Reinigen Sie
die Dise und benutzen Sie eine nicht zu groBe Menge.
SchweiBpaste oder SchweiBspray.

2. Der Spritzerschutz in der Gasdise soll gewechselt werden,
wenn er an seinem vorderen Ende diinn geworden ist.

3. Bei jedem Wechsel der Drahttrommel soll der SchweiB-
schlauch von der Vorschubeinheit gelést und mit Druckhuft
saubergeblasen werden.

4. Die Enden der Schwei3drahte diirfen keine scharfen Kanten
haben, wenn sie in die Drahtfihrung eingefihrt werden. Dies
ist besonders wichtig bei teflonbasierten Drahtfihrungen.

Ch P W =8

Integrierter Rauchabsaug — SchweiBpistole

Diese Schweillpistole ist innen technisch vollig identisch mit der
entsprechenden PSF-Standard-SchweiBpistole. Spezifische Ersatz-
teile siehe S.18-19.

Die Absaughillse am vorderen Ende der SchweiBpistole ist in ver-
schiedenen Langen und Ausfihrungen lieferbar. Durch entsprechen-
de Variation lassen sich Saugleistung und Zuganglichkeit auf-
einander abstellen. Die Saugleistung kann auch durch Qffnen der
Klappe auf der Oberseite des Griffes angepafit werden.

Ansaugeinheit fiir Rauchabsaug -
SchweiBpistole

Zur Erzielung der vollen Saugleistung ist die Schweifipistole an eine
Ansaugeinheit anzuschiieBen, die einen 15 kPa nicht untersteigen-
den Unterdruck halt. i

Reinigung der Rauchabsaug -
SchweiBpistole

Die Innenseite des SchweiBpistolengriffes ist regelmaRig zu reinigen,
damit die Ansaugleistung konstant gehalten werden kann. Die jeweil-
igen Zeitabstinde zwischen den Reinigungen sind véllig von der
SchweiBeinschaltdauer sowie vom Staub- und Olgehalt des
Schweillrauches abhéngig.

Schweil- Max. Schweil3- Emp- Gewicht Die SchweiBpistoleist
pistole strom 60 % SchweiBdrahtdurchmesser (mm) fohl. {Schlauchlange) mit Drahtfiihrung
Gas- und Kontaktdise fur
CO, MIX, AR Unleg. Nicht Rohr- Alu flug am 45m folgenden Schweiidraht-
hart ros- elek- {hart) lit/min durchmesser geliefert

tender trode
Draht

PSF 160 160A 160A 0,608 | 06~0,8 - 1.0 7-12 1,4 1,9 0,8

PSF 250 250A 225A 0,6-1,0 | 0610 1,0 1,0 8-13 1,8 2,5 1,0

PSF 315 315A 285A 0,8-1,2 | 0,812 | 1,0-1,2 | 1,0-1,2 | 10~15 2,5 33 1,2

PSF 460 400 A 350A 0816 | 0812 | 1,016 | 1,0-1,6 | 11-18 3.1 4,2 1,2

PSF 500 500A 440A 1,024 (1,016 | 1,024 [ 1224 | 12-18 39 53 1.6

Anderungen vorbehalten.
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Description technique

Les PSF 160, 250, 315, 400 et 500 constituent une série de
torches de soudage, du type « & col de cygne », arefroidissement
naturel. Pour les détails de construction et la liste des piéces
détachées, consulter les pages 18et 19 de ce manuel.

Col de cygne

lls peuvent étre orientés en différentes positions :

PSF 160 et 250

Déserrer I'écrou en plastique et le contre-écrou. Orienterle col de
cyane suivant la position désirée et resserrer.

PSF 315, 400 et 500

Déserrer I’écrou en plastique, tirer le col de cygne de 20 mm vers
avant, et orienter le col de cygne dans I'une des onze positions
possibles, puis repousser le col de cygne dans la poignée et
resserrer I'écrou. Une butée interdit la rotation du col de cygne
sur plus de 360°.

Montage d’un col de cygne différent

Pour mieux adapter les torches & un travail donnég, il est possible
de monter un col de cygne PSF 160 sur une torche PSF 250 et
inversement. Il en est de méme pour les PSF 315, 400 et 560.
Cette possibilité de monter un col de cygne de capacité et d’en-
combrement inférieurs permet un meilleur accés a certains joints
difficilernent accessibles; toutefois, on devra tenir compte de la
capacité du col de cygne utilisé, quand il est pius faible que celui
prévu pour la torche. ‘

Embout contact

On choisira les embouts contact dont le diamétre de pergage
correspond a un fil de diamétre et nature donnés et a un gaz de
protection. Consulter le tableau, page 36.

Guide-fil

Pour obtenir la meilleure alimentation possible enfil, nous recom-
mandons de choisir le guide-fil suivant le tableau de la page 37.
Le guide-fil métallique (lequel est livré en standard avec la, le
torche) peut étre utilisé avec toutes les électrodes sauf I'acier
inoxydable et I'aluminium. Un guide-fil A base de téflon est mieux
indiqué pour tous les types d’électrodes sauf la plupart des types
de fil fourré d'épaisseur supérieure a la 1,2 mm. Il a une friction
moindre mais une longévité un peu plus courte que le guide-fil
métallique.

Pour le choix du guide-fil, consulter le tableau ci-inclus.

Buse a gaz

Pour chaque torche, il est possible d’utiliser des buses a gaz
d’alésage réduit, livrables en option — voir liste des pigces déta-
chées.

Impoertant. La buse 4 gaz est prévue pour recevoir un tube
anti-projections dont la présence est indispensable pour éviter
que les projections ne détéricrent le col de cygne.

Protection gazeuse

Il'y plusieurs facteurs qui constituent la base d’une protection
gazeuse correcte, dont, parmi les plus importants :

Caractéristiques techniques

1. Choix du gaz de protection — I'argon et ses mélanges deman-
dent un débit plus élevé que le CO,.

- Reéglage du débit de gaz - voir caractéristiques techniques.
(La mesure du débit se fait & la buse & gaz)

. Réglage du courant de soudage — un courant plus élevé
demande un débit plus élevé.

. Position de soudage — en soudage vertical, le débit doit &tre
plus important.

. Nature du joint & réaliser —un joint en angle extérieur demande
un débit supérieur, alors qu’il demande un débit inférieur en
angle interieur. :

6. En utilisant une buse d’aspiration de fumées, la débit de gaz

doit &tre augmenté de 10 a 20 %.

7. Inclinaison de la torche par rapport au joint —Un angle inférieur

& 45° peut étre la cause d’une protection incorrecte.

Au paragraphe « caractéristiques techniques » on trouvera ordre

de grandeur des débits conseillés.

h = W

Entretien -

Un entretien attentif et régulier réduit les arréts inutiles et colteux.

1. Les projections qui s’accumulent dans la buse 4 gaz nuisenta
la protection gazeuse et risquent de provoquer des amorgages
avec les embouts-contact. Nettoyer la buse &4 gaz et utiliser en
quantité modérée une pate ou un aérosol anti-adhérences.

2. Letube anti-projections de la buse a gaz doit &tre remplacé
quand son extrémité est devenue trop mince.

3. Achaque changement de bobine de fil, la torche sera décon-
nectée du dévidoir et soufflée intérieurement avec de I'air
comprimé.

4. Lextrémité du fil doit étre exempte d’angles vifs ou bavures,
avant son introduction dans le guide-fil, surtout si celui-ci est
a base de téflon.

Aspiration de fumées intégrée — Torche de
soudage

Cette torche de soudage est intérieurement identique, au point de
vue technique, a la torche standard PSF correspondante.

Pour les pieces détachées spécifiques, voir la liste page 18-18.

La buse d'aspiration, située dans le bout avant de la torche de
soudage, existe dans des longueurs et des modéles différents. En
adaptant celle-ci aux besoins, on obtiendra la capacité d'aspiration
et la facilité d'accés nécessaires. La capacité d'aspiration peut
egalement étre modifiée en ouvrant ou fermant le tirage placé ala
partie supérieure de la poignée.

Source d’'aspiration pour la torche de
soudage _
Afin d'obtenir la capacité d’aspiration maximale, la torche de soudage

doit étre raccordée a un groupe d'aspiration ayant une pression
négative d'au moins 15 kPa.

Nettoyage de la torche de soudage

Afin de maintenir la capacité d'aspiration constante, l'intérieur de la
poignée de torche doit étre réguliérement nettoyee. La fréquence de
nettoyage dépend entierement du facteur de marche, de la poussiére,
ainsi que de la teneur en huile des fumées au moment du scudage.

Courant Max Poids Latorche estfournie
Torche a60% Diamétre du fil (mm) Débit |{longueur polygaine) avec le guide-fil et
gazeux I'embout contact pour
CO, Ar purou Fil Acier Fil Alum, rec. 3m 4,5m diarngtre du fil
mélange non inoxy- fourré {qualité I/min
allie, dable (OK dure}
dur Tubrod)
PSF 160 160A 160A 0.6-0,8 | 0,6-0,8 - 1,0 7-12 1.4 1.9 0,8
PSF 250 250A 225A 0.6-1,0 | 0,6-1,0 1,0 1,0 8-13 1,8 2,5 1,0
PSF 315 315A 285A 0812 10812 | 1,0-1,2 | 1,012 | 1015 2,5 33 1,2
PSF 400 400 A 350A 0816 | 0812 | 1,0-16 | 1,016 | 11-16 31 4,2 1,2
PSF 500 500A 440A 1,0-24 | 1,016 [ 1024 ] 1,224 | 1218 3,9 53 1,6

ESAB se reserve le droit de modifier sans préavis, les caracteristiques de ses matériels.
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Technische beschrijving

PSF 160, 250, 315, 400 en 500 vormen een serie van vijf laspistolen
van het zwanehalstype met eigen koeling.

Op de afbeeldingen en lijsten op blz 18-19. vindt u de opbouw van
de pistolen en de reservecnderdelen.

Zwanehals

De zwanehalzen kunnen in verschillende posities vastgezet worden.
PSF 160 en 250

Maak de kunststof moer en de contramoer los. Draai in de gewenste
positie en zet daarna de zwanehals opniesw vast.

PSF 315, 400 en 500

Maak de kunststof moer los en trek daarna de zwanehals ca. 20 mm
uit het handvat. Nu kunt u hem draaien en in één van de elf posities
vastzetten. Een vergrendeling voorkomt dat de zwanehals meer dan
1 slag gedraaid wordt.

Verwisselbaarheid — zwanehalzen

Als men bijvoorbeeld een soepelere zwanehals wil, kan men de
zwanehals van de PSF 1680 gebruiken voor de PSF 250 en omge-
keerd. Dit geldt ook tussen de PSF 315, 400 en 500.

Contactmondstuk

De gatendimensie van het contactmondstuk moet gekozen worden
in functie van de draaddiameter, het beschermgastype en de
gebruikte stroomsterkte. Zie de tabel op blz 36.

Draadgeleider

Om een goede draadaanvoer te krijgen, moet de draadgeleider
gekozen worden volgens de tabel op blz 37.

De staalspiraaldraadgeleider (die standaard bij het pistool geleverd
wordt) kan gebruikt worden voor alle draden behalve roestvrije en
aluminium. De op teflon gebaseerde draadgeleider is geschikt voor
alle draadtypes behalve de meeste types gevulde draden die grover
zijn dan 1,2 mm. Hij heeft een lagere wrijving maar een iets kortere
levensduur dan een stalen spiraal.

Om de draadgeleider te vervangen — zie meegeleverde instructie.

Gasmondstuk

Als men een gasmondsiuk met een kleinere openingsdiameter
wenst, is dit als accessoire leverbaar voor elk pistool. Zie reser-
veonderdelenlijst. Merk op dat ook hier de zwanehalstypes ver-
wisselbaar zijn.

Belangrijk! Het gasmondstuk is uitgerust met een spatbescherming.
Die moét altijd op zijn plaats zitten om te voorkomen dat er spatten
in de zwanehals dringen.

Technische gegevens

Gasbescherming

Een goede gasbescherming is het resultaat van een aantal factoren.

De belangrijkste zijn

1. De keuze van het beschermgas — Gemengd gas en Argon hebben

een groter debiet nodig dan koolzuur.

Ingestelde debiethoeveelheid. — Zie Technische gegevens (moet

gemeten worden bij het gasmondstuk).

Ingestelde lasstroom. — Hoge stroom vereist een groter gas-

debiet.

. Lasnaadpositie. Verticale positie vereist een groter gasdebiet.

. Lasnaadtype. — Een buitenhoekverbinding vereist een groter gas-
debiet dan een stompe verbinding. Een hoeklas heeft in ver-
houding niet zo'n groot gasdebiet nodig.

. Door de rookafzuiging op het pistocl te gebruiken, stijgt de
behoefte aan beschermgas circa 10-20%.

. De helling van het laspistcol tegenover het werkstuk. Als die
minder dan 45° bedraagt, is er risico op een slechte gashe-
scherming. -

2.

a

Onderhoud

Regelmatig onderhoud voorkomt onnodige en dure onderbrekingen.

1. Lasspatten in het gasmondstuk verslechteren de gasbescher-
ming en verhogen het risico op overslag. Maak schoon en
gebruik een matige hoeveelheid laspasta of lasspray.

. De spatbescherming in het gasmondstuk moet vervangen
worden wanneer ze vograan dun wordt.

. Telkens men de draadspoel vervangt, moet de laskabel losge-
maakt worden van de aanvoereenheid en schoongeblazen
worden met luchtdruk.

. Het draaduiteinde mag geen scherpe randen hebben wanneer
het in de draadgeleider wordt gevoerd. Dit is vooral belangrijk
voor op teflon gebaseerde draadgeleiders.

Geintegreerde rookafzuiger

Dit laspistool is inwendig technisch identiek met het overeen-
komstige PSF standaard pistool. Voor specifieke reserveonder-
delen, zie biz. 18-19.

De zuighuls in het voorste uiteinde van het pistool is leverbaar in
verschillende lengtes en uitvoeringen. Door ze te variéren, kan
men het zuigvermogen en de bereikbaarheid aanpassen. Het
zuigvermogen kan ook aangepast worden door de klep op de
bovenkant van het handvat te openen.

Zuigbron voor laspistool met

geintegreerde rookafzuiging

Om een goed zuigeffect te krijgen, moet het rookafzuigpistool
aangesloten worden op een zuigbron die een onderdruk heeft
die niet lager is dan 15 kPa.

Schoonmaken van pistool met
geintegreerde rookafzuiging

Om het zuigvermogen constant te houden, moet de binngnkant
van het pistoolhandvat regelmatig schoongemaakt worden. De
geschikte tijdsintervallen zijn volledig afhankelijk van de inter-
mittentie van het lassen en het stof en de olie-inhoud van de
lasrook.

Gewicht ;
Laspistool | Max. lasstroom 60% ; ; Het pistool wordt geleverd
P X. lasstroom Draaddimensies (mm) Azér;l;ev. (slanglengte) met een draadgeleider en
> een contactmondstuk
GO, Extra ge- Oleg |[Roestvrije| Gevulde | Alum. | debiet | 3m 45m oor draaddimensie
koeld") gas- | pq draad | draad | thard) | !/min. : .
mondstuk . .
PSF160 160A 160A 0,6-0,8 | 0,608 - 1,0 7-12 1.4 1,9 0.8
PSF 250 250A 225A 0,6-1,0 | 0,6-1,0 1,0 1.0 8-13 1.8 25 1,0
PSF 315 315A 285A 08-1,2 | 08-12 | 1012 [ 1,0~1,2 | 1015 25 33 1,2
PSF 400 400 A 350A 0816|0812 11016 | 1,0-16 | 11-16 3.1 4.2 1.2
PSF 500 500 A 440A 1,024 [ 10-16 | 1,024 | 1,2-24 | 12-18 3.9 53 16

We behouden ons het recht voor de specificatie te wijzigen.
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Descripcion técnica

PSF 180, 250, 315, 400 y 500 constituyen una serie de cinco pistolas
de soldar por puntos autorefrigerantes de tipo cuello de cisne. El
disefio de las pistolas y 10 que son repuestos se desprende de las
ilustraciones y las listas en las paginas 18-19,

Cuello de cisne
Los cueilos de cisne se pueden fijar en distintas posiciones giratorias.
PSF 160 y 250

Aflojar la tuerca de plastico y la tuerca de apriete. Hacer girar a la
posicién deseada, y despueés inmovilizar otra vez el cuello de cisne.

PSF 315, 400 y 500

Aflojar la tuerca de plastico y tirar después el cuello de cisne del
mango cerca de 20 mm. Ahora se puede hacer girar y fijar después en
una de once posiciones. Un trinquete evita que se haga girar el cuello
de cisne mas de una vuelta.

Intercambiabilidad - cuellos de cisne

Para tener por ejemplo un cuello de cisne mas flexible se puede usar el
cuello de cisne de PSF 160 para PSF 250 y al contrario. Lo equivalente
es vélido entre PSF 315, 400 y 500.

Tobera de contacto

La dimensién de agujero de la tobera de contacto se elige segun el
didrnetro de electrodo, el tipo de gas inerte y la intensidad de la
corriente que se usa. Ver la tabia en la pagina 38.

Conducto de alimentacion de alambre

Para obtener una buena alimentacion de alambre se debe elegir
conducto de alambre seglin la tabla en la pagina 39.

El conducto de alambre de espiral de acero (que se suministra con la
pistola como standard} se puede usar para todos los electrodos con la
excepcién de los inoxidables y de aluminio. Un conducto de alambre
basado en teflon es apropiado para todo tipo de electrodos con la
excepcién de la mayor parte de l0s electrodos de tubo més gruesos
gue 1,2 mm. Este tiene una friccién mas baja pero una vida citil mas
corta que un espiral de acero.

Para cambio de ¢onducto de alimentacion de alambre - ver las
indicaciones que acomparian a ésta.

Tobera de gas

Si se desea una tobera de gas con didmetro de abertura menor hay
una como accesorio para cada pistola. Ver la lista de repuestos.
También hay que tomar nota aqui de la posibilidad de cambiar de tipo
de cuello de cisne.

élmportante! En la tobera de gas hay un protector contra
salpicaduras. Este debe estar en su lugar para evitar que penetren
salpicaduras de soldadura en el cuello de cisne.

Proteccion de gas

Hay varios factores que concurren en una buena proteccion de gas.
Los mas importantes son:

1. Eleccion de gas inerte.- El gas mixto y el argén exigen un flujo mas .
grande que el acido carboénico.

2. Cantidad de flujo suspendida.- Ver Caracteristicas técnicas (se debe
medir en la tobera de gas).

3. Corriente de soldadura suspendida.- Una corriente alta exige un
flujo de gas mas grande.

Caracteristicas técnicas

4. Posicion de la junta de soldadura.- Una posicién vertical exige un
flujo de gas mas grande.

5. Tipo de junta de soldadura.- Una junta de esquina exterior exige un
flujo de gas mas grande que una junta a tope. Una junta en angulo
exige un menor flujo de gas que corresponde.

6. El uso de extractor de humos en la pistola aumenta la necesidad de
gas inerte con cerca de 10-20 %.

7. La inclinacién de la pistola de soldar por puntos contra la pieza en
elaboracién. Menos de 45 grados implica un riesgo de una mala
proteccion de gas.

Mantenimiento

Un cuidado regular reduce las paradas de produccion innecesarias y
caras.

1. Las salpicaduras de scldadura en la tobera de gas empeoran la
proteccion de gas y aunentan el riesgo de descarga disruptiva. -
Limpiar y usar una cantidad moderada de pasta de soldadura o
chorro pulverizado de soldadura. --

2. El protector de salpicaduras en la tobera de gas se debe cambiar
cuando queda con poco espesor en su extremo delantero.

3. Durante cada cambic de carrete de electrodo se debe aflojar fa
manguera de soldadura de la unidad de alimentacion y soplar y
limpiar con aire comprimido.

4. El extremo de electrodo debe estar libre de bordes cortantes
cuando se introduce en el conducto de alimentacién de alambre.
Esto tiene importancia especial cuando se refiere a conductos de
alimentacion de alambre basados en teflon.

Extractor de humos integrado

Esta pistola de soldar por puntos es por dentro técnicamente
por completo igual a la pistola standard PSF. Para repuestos
especificos se hace referencia a la pagina 18-19.

El casquillo de aspiracion en el extremo delantero de la pistola
de soldar por puntos se encuentra disponible en distintas
longitudes y ejecuciones. Al variar ésto se puede adaptar la
capacidad de aspiracion y la accesibilidad. También se puede
adaptar la capacidad de aspiracidn al abrir el regulador en el
lado superior del mango.

Fuente de aspiracion para pistola de
soldar por puntos con extractor de
humos integrado

Para obtener un efecto de aspiracién satisfactorio se debe
conectar |a pistola extractora de humos a una fuente de
aspiracion que tiene un vacio parcial que no es inferior a 15 kPa.

Limpieza de pistola de soldar por
puntos con extractor de humos
integrado

Para mantener constante la capacidad de aspiracién se debe
limpiar con regularidad el interior el mango de la pistola. Los
intervalos de tiempo apropiados dependen por completo de la
intermitencia de la soldadura asi como de las particulas v el
contenido de aceite en el humo de soldadura.

Pistola de Corriente max. Peso (longitud La pistola se suministra
soldar por de soldadura 60 % Dimensiones de electrodos {mm) Flujo de carrera) con conducto de

puntes recomen alimentacion de alambre

COr: MIX, AR No Alambre |Electrodo| Aluminio| dado 3m 45m y tobera de contacto
aleado, | inoxi- | detubo | (duro) | degas para dimensién
duro dable litros/min. de electrodo

PSF 160 160 A 160 A 0.6-08 | 0.6-0.8 - 1.0 7-12 1.4 19 0.8

PSF 250 250 A 225 A 06-10 | 06-1.0 1.0 1.0 8-13 1.8 25 1.0

PSF 315 315A 285 A 0.8-1.2 [ 0.8-1.2 | 1.0-12 |1.0-1.2 | 10-15 2.5 33 1.2

PSF 460 400 A 350 A 08-16 [ 0812 [1.0-16 |1.0-16 | 11-16 3.1 4.2 1.2

PSF 500 S00 A 440 A 10-24 | 10-16 [1.0-24 |1.2-24 [ 12-18 3.9 5.3 1.6

Se reserva el derecho a realizar cambios en las especificaciones.




Descrizione tecnica

Le PSF 160, 250, 315, 400 e 500 costituiscono una serie di cinque
torce di saldatura con raffreddamento ad acqua, del tipo a collo di
cigno. Per dettagliate informazioni di costruzione e [a lista dei pezzi di
ricambio, consultare le pagine 18-19 di questo manuale.

Collo di cigno
Puo essere posizionato in differenti posizioni:
PSF 160 e 250

Allentare if dado di plastica ¢ il controdade. Ruotare il ¢collo di cigno
verse la posizione desiderata e serrare I'unita di nuovo.

PSF 315, 400 e 500

Allentare il dado di plastica, tirare il collo di cigne di 20 mm in avanti,
posizionare il collo di cigne in una delle undici posizioni possibili,
serrare |'unita di nuovo. Uno stop impedisce al collo di cigno di ruotare
pié di 360°,

Sostituzione del collo di cigno

Per adattare meglio la torcia al pezzo da saldare, é possibile di
montare un collo di cigno per la PSF 160 su una torcia PSF 250 e
all'inverso. Questa compatibilitd pud essere applicata anche per le PSF
315, 400 e 500.

Beccuccio di contatto

La dimensione del foro del beccuccio di contatto é scelta in base al
diametro dell’elettrodo, al tipo del gas di protezione e alla corrente di
saldatura da usare. Vedi la tabella a pagina 38.

Guidafilo

Per assicurare I'alimentazione efficiente dell’elettrodo, scegliere un
guidafilo adatto tra quelli elencati nella tabella a pagina 39.

Il guidafilo a spirale d’acciaio (il quale fa parte nella versione standard
della torcia) pud essere usato per tutti gli elettrodi, eccetto quelliin
acciaio inossidabile e in alluminio. ! guidafilo in teflon é adatto per tutti
i tipi di elettrodo, eccetto la maggior parte di elettrodi a filo animato
con un diametro pid grande di 1,2 mm. Il guidafilo in teflon produce
una bassa frizione, € meno duro delleletirodo, perd la sua durata di
vita &€ normalmente pié corta di quello a spirale in acciaio.

Per la sostituzione del guidafilo, vedi le istruzioni in questo manuale.

Ugello del gas

Se occorre un ugello del gas con I'apertura del diffusore pid piccola,
questo & disponibile per tutte le torce come accessorio. Vedi la lista dei
pezzi di ricambio. Notare che é possibile intercambiare il tipo del collo
di cigno.

Attenzione! Nell'ugello del gas ¢'é una protezione contro gli spruzzi.
Questa deve essere montata al suo posto in maniera di impedire agli
spruzzi di entrare nel colle di cigno.

Gas di protezione

Numerosi fattori contribuiscono a fornire una buona protezione di gas.

| pid importanti sono: B

1. Scelta del gas di protezione - una miscela di gas e di argon richiede
una portata maggicre dell’anidride carbonica.

2. Taratura della portata - riferirsi ai DATI TECNICI {misurati alf’uscita
dell’ugello del gas).

Dati Tecnici

3. Taratura comrente di saldatura - una corrente di saldatura di elevato
valore richiede una portata maggiore.

4. Posizione del giunto saldato - la saldatura verticale richiede una
portata maggiore.

5. Tipo di giunto saldato - un giunto ad angolo retto esterno richiede
una portata maggiore di quelia richiesta da un giunto di testa. Un
giunto concavo richiede una portata corrispondentemente minore.

6. Utilizzando una torcia con Paspirazione di fumo incorporata é
necessario di aumentare la portata di circa il 10-20%.

7. Pendenza della torcia verso il pezzo da saldare. Esiste il rischio di
una protezione di gas insufficiente per angoli inferiori a 45°.

Cura e manutenzione

La cura e manutenzione regolani riducono la frequenza di guasti inutili e
costosi.

1. Gli spruzzi negh ugelli del gas riducono I'efficacia della protezione di
gas, inoltre, aumenta il rischio di scariche elettriche. Pulire con la
pasta oppure con lo spray per saldatura.

2. La protezione da spruzzi nell'ugello del gas deve essere sostituita
quando I'estremitd anteriore diventa sottile.

3. Ogni volta che si cambia la bobina di filo, bisognerd staccare il tubo
flessibile di saldatura dall’'unita di alimentazione e pulirlo
internamente con I'aria compressa.

4, L’estremita del filo non deve avere spigoli acuti quando si inserisce
nel guidafilo. Cid é particolarmente importante per un guidafilo in
teflon.

Aspirazione di fumo integrata

Questa torcia di saldatura é internamente identica, dal punto di
vista tecnico, alla corrispondente torcia standard PSF.

Per i pezzi di ricambio specifici, vedi la lista a pagina 18-19.

La boccola di aspirazione, situata sulla parte frontale della torcia
di saldatura, € disponibile in lunghezze e modelli differenti. La
scelta della boceola é fatta per soddisfare le esigenze di
aspirazione e di accessibilita. La capacita di aspirazione pud
essere modificata anche aprendo la valvola di regolazione
situata sulla parte superiore dell'impugnatura della torcia.

Fonte di aspirazione per la torcia di
saldatura con aspirazione di fumi
integrata

Per ottenere una capacita di aspirazione massima, la torcia di
saldatura deve essere collegata ad un gruppo d’aspirazione
avente un pressione negativa di almene 15 kPa.

Pulitura della torcia di saldatura con
aspirazione di fumi integrata

Per mantenere una capacita di aspirazione costante, 'interno
deil'impugnatura della torcia deve essere regolarmente pulito.
Gii intervalli di pulitura dipendono interamente dal fattore di
esercizio, dalla quantita di polvere e cosg pure dalla quantita
d’olio esistente nel fumo al momento di saldatura.

Torcia di Corrente di Pesoin kg La torcia viene fornita
saldatura | saldatura massima 60% Dimensione dell'elettrodo (mmj Flusso | lunghezza flessibile con il guidafilo e
del gas beccuccio di contatto
CO: MIX, AR | Filo non Filo Filo Filo racco- 3m 45m per dimensione
legato, | inossi- | animato [aluminio, | mandato dell'elettrodo
duro dabile {duro) lit/min
PSF 160 160 A 160 A 06-0.8 | 0.6-0.8 - 1.0 7-12 1.4 1.9 0.8
PSF 250 250 A 225 A 08-1.0 | 06-1.0 1.0 1.0 8-13 1.8 2.5 ) 1.0
PSF 315 315 A 285 A 0.8-1.2 1 08-1.2 [ 1012 | 1.0-1.2 10-15 2.5 3.3 1.2
PSF 400 400 A 350 A 08-16 | 08-1.2 | 1016 | 1.0-1.6 | 11-16 3.1 4.2 1.2
PSF 500 500 A 440 A 10-24 (1016 |1.0-24 | 1.2-24 12-18 3.9 53 1.6

ESAB si riserva di effettuare modifiche senza preavviso.
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Descri¢ao técnica

PSF 160, 250, 315, 400 e 500 constituem uma série de pistolas de
soldar de tipo pesco¢o de ganso com sistema de arrefecimento
préprio. A construgdo destas pistolas e as pegas sobresselerites
respectivas, estdo indicadas nas figuras e listas das paginas 18-19.

Pescogo de ganso

Os pescogos de ganso podem ser fixos em vérias posigdes de
inclinagdo.

PSF 160 e 250

Desmontar a porca de plastico e a contraporca. Rodar para a posigdo
desejada e, em seguida, bloguear novamente 0 pescogo de ganso.

PSF 315, 400 e 500

Desmontar a porca de plastico e, em seguida, puxar o pescoge de
ganso aprox. 20 mm para fora do punho. Pode agora fazer rodar o
pescogo de ganso e fixa-lo numa das 11 posigdes. Um bloqueador
impede que 0 pescogo de ganso seja rcdado mais de 1 volta.

Possibilidade de substituicao - pescogos de
ganso

Para, por exemplo, obter um pescogo de ganso mais flexivel, o
pescogo de ganso para PSF 160 pode ser utilizado para PSF 250 e
vice-versa. O mesmo € valido entre, respectivamente, PSF 315,
400 e 500.

Agulha de contacto

A dimens&o do orificio da agulha de contacto € selecionada de acordo
aos diametros de eléctrodos, tipo de gas de protecgao e ao grau de
poténcia da corrente utilizada. Ver a tabela na pag. 38.

Condutor de eléctrodo

A fim de obter boa alimentagido de arame, o condutor de arame deve
ser selecionado segundo a tabela da pag. 39.

0 condutor de arame em espiral de ago (que acompanha a pistola
como standard) pode ser utilizado para todos os eléctrodos a
excepgio de inoxidaveis e aluminio. Os condutores de arame 4 base
de teflon séo adequados para todos os tipos de eléctrodos a
excepgao de varios tipos de eléctrodos de tubo com espessura
superior a 1,2 mm. Tem fricgdo mais baixa, mas uma longevidade
sensivelmente mais curta do que a espiral de ago.

Para a mudanga de condutores de eléctrodo - consultar as instrugdes
que acompanham os mesmos.

Agulhas de gas

No caso de desejar uma agulha de gas com menor diametro de
abertura, encontra uma a disposi¢do como acessério para cada
pistola. Ver a lista de pegas sobresselentes. Cbservar também a
possibilidade de mudar o tipo de pescogo de ganso.

Atengac! Na agulha de gas existe uma protecgio contra salpicadura.
Esta proteccao deve estar no seu devido lugar a fim de impedir que
salpicos de soldadura entrem dentro do pescogo de ganso.

Protecgao de gas
S&o0 varios os factores que contribuem e interactuam para uma boa
protecgdo de gas. Os mais importantes séo:

1. Escolha do gas de protecgo. - Gas de mistura e Argon
requerem maior quantidade de acido carbdnico.

Especificagoes técnicas

2. Quantidade de fluxo regulada. - Ver as especificagGes Técnicas
(deve ser medida junto 4 agulha de gas).

3. Corrente para soldadura regulada. - Corrente alta requer
maior fluxo de gés.

4. Posigdo da junta de soldadura. - A pesigio vertical requer
maior fluxo de gés.

5. Tipo de junta de soldadura. - A junta de canto exterior requ
er fluxo de gés superior ao de junta bordo a bordo. A junta
em filete requer menor fluxo de gas.

6. A utilizagao de extractor de fumos na pistola aumenta a
necessidade de gas de protecgéo com aprox. 10 a 20%.

7. Inclinag&o da pistola de soldar contra a pega de trabalho.
Inferior a 45° implica risco de insuficiente protecgao de gas.

Manutengéao

O cuidado e assisténeia regular reduzem interrupgdes de
funcionamento desnecessdrias e dispendiosas.

1. Salpicos soldadura na agulha de gas reduzem o grau de protecgio
de gas e aumentam o risco de ruptura, Limpar bem e utilizar uma
quantidade moderada de massa de soldadura ou pulverizador de
soldadura.

2. A protecgéo contra salpicadura na agulha de gas deve ser
substituida, quando estiver com pouca espessura na sua
extremidade dianteira.

3. Sempre que for feita a mudanga da bobina de eléctrodo, a

mangueira de soldadura deve ser desmontada da sua unidade de
alimentacio, e limpa por meio de jacto de ar comprimido.

4. A extremidade do eléctrodo ndo deve ter cantos pontiagudos, ao ser
introduzido no condutor de arame. Isto é especialmente importante
no caso de condutores de arame 4 base de teflon.

Extractor de fumo integrado

Esta pistola para soldar €, no seu interior, tecnicamente igual a
correspondente pistola standard PSF. Para pecas
sobresselentes especificas, ver a pag. 18-19.

0 casquilho de aspiragao na extremidade dianteira da pistola de
soldar, existe em varios comprimentos e versGes. Através de
variar o casquilho, pode ser adaptada a capacidade de aspiragdo
e a acessibilidade. A capacidade de aspiragéo também pode ser
adaptada através de abrir a valvula no lado superior do punho.

Fonte de aspiragéao para pistola de
soldar com extractor de fumo integrado

Para de obter uma poténcia de aspiragdo perfeita, a pistola com
extractor de fumo deve ser ligada a uma font de aspiragio que
tenha uma subpresséo ndo inferior 215 kPa.

Limpeza de pistola para soldar com
extractor de fumo integrado

para manter constante a capacidade de aspiragdo, o lado
interior do punho da pistola deve ser limpo regularmente. Os
intervalos de tempo entre as limpezas estéio totalmente
dependentes da intermiténcia de soldadura, assim como das
substancias e contetdos de dlec no fumeo de soldadura.

Pistola Max. corrente Peso (comprimen A pistola é entregue
para soldar para soldadura 60% Dimenstes de eléctrodo {mm) Fluxo | to de mangueira) com condutor de
de gés eléctrodo e agulha
CO: MIX, AR Duro Arame | Eléctro- | Alum. rec. Im 4.5m de contacto
sem liga | inoxid- | dode | (duro) lit/min para a dimenséo
avel tubo de eléctrodo
PSF 160 160 A 160 A 0.6-08 | 0.6-0.8 - 1.0 7-12 1.4 1.9 0.8
PSF 250 250 A 225 A 0.6-1.0 | 0.6-1.0 1.0 1.0 8-13 1.8 25 1.0
PSF 315 315 A 285 A 0812 | 0812 [1.012 | 1.0-12 | 10-15 25 3.3 1.2
PSF 400 400 A 350 A 08-16 | 0812 (1016 (1016 | 11-16 KN | 4.2 1.2
PSF 500 500 A 440 A 1.0-24 [1.0-16 [1.0-24 | 1.2-24 | 12-18 3.9 5.3 1.6

Reservamo-nes o direito de fazer alteragdes nas espcificages.



Texvi meptypagn

Ta PSF 160, 250, 315, 400 kal 500 sivan pia oeipd and névie
QAUTOYUXOHEVA TIIGTOMA CUYKOAANGONG HE KUKVOELDH - KQUMUAWTE
Aaé. EEapTAipaTa aim Ta onioia anoTeAoUvTaL Kal avTAAAAKTIKA
uropeite va deite oTig ogAibeg 18-19,

Kukvoeldnc KaumUAKTog Aaiuég

O Aawpde pnopel va ctabeponolnbel oe Siapopeg BEasic.

PSF 160 ka1 250

Zeo@iETe TO MAACTIKS TIAEPASL Kal TO NAELINASL KOVTpag. ZTPEWTE ™
povada aTn 8o rnou BEAeTe Kal aopaAioTte fava,

PSF 315, 400 kat 500

Zeo@IETE TO MAACTIKS TTAELHASL KOl HeTA TPaRHETE/RYAATE TO Aalyd
nepinou 20 mm art ™ AaBi. Twpa priopeite va NeploTpéYets 10 Aaipd
Kal v Tov agpalioTe o Wa and Ti¢ évieka BEoelg. H neplatpogn Tou
Adiol gTapaTAE! pe Eva eurnodio oTig 360°,

AvTIKATAoTaOoN KauruAwToU Aatuou

o va £xete no e0xpnotn povada o Aade Tou PSF 160 uropel av
xprowonom8si oto PSF 250 kal avtiBeta. Auth n oupBatdtnta
UNapYEL Kal ETAED Twv Aalpnv ota povtéha PSF 315, 400 kal 500,

2TOp0 enagpic

To Slapetpnua Tou oToHHIoU ETAPTC SVAL TPOTAPLOTILG AVAAGYA UE
N SIAUETPO TUPLATOS, TOV TUTIO TIPOCTATEUTIKOU QEPICU KAl TN
CUYKEKPIUEVT TACN pelpaTog - BECTE TOV THvaka g o 38,

0dnyog oclpuarog

Ma v KaAUTEPN TROPOSOTNON SUPUATOS JUCTAVOUHE va SIOAEEETE
odnyo cUPUATOS CUMPWYA LIE TOV TTIVaKa TnG ceh. 39.

0 eAikosdig aro xaAupa odnyog clpuaTtog (NapadieTal aTtavtapt pe
TO TMOTOAL) PNopel va ¥pnoluonolnSei ge SAcUG Tou TUnoug
NAekTpodiwy, ekTog anod avoleidwta kat ahoupviou. O odnyog
cUppaTeg ard TegAdv eival KataAAnAog yia SAoUC TOUG TUTIOUS
NAEKTPODIWY, EKTOC TWV MEPIITOTELEV TWANVWTOV NAskTpodiwy HE
AtapeTpo PeyaiuTtepn Twv 1.2 mm. O odnyoc auTdg Hewmvet v TP,
arAd £xeL kpoTEPO Oplo Lwng o oUYKPLON Pe TOoV EAKOELST and
¥ahuRBa.

Ze avTiKaTAoTaoT Tou odnyol oUpUaTeS CUNBOUAEUTEITE TIg 0dnyisg
TioU cuvodelouv To eEapTnua.

Akpoguoio aepiou
Axpoguaola aspiou Pe AeTioTERN dldpeTpe omlc SiabéTovTal Katd
napayyeAia yia KaBe TGt - BAéneTe otv avaioyn 846N Tou
KaTaAGyou QvTaAAakTikeyY. MapakaioUpe enione va MpoggEeTe TIC
BUVATATNTES AVTIKATATTACHE TOU KAUMUAGTOU AQuucl,

Inpavtiké! Ta akpopicia NEPLEXOUV Kot £va MPOQUAGKTIpa
TLTOLALOHATOE, O oTiolog NPENel va sivat TONOAETNuEVeE, WOTE N
eigodog Tou KapruAWTOU AQHOl va TIPoaTATEUETAL Ard TITOALEC
QUYKGAANGNC.

MpooTATEUTIKO AgpLO

Yrndpxouv oplapévol MapayovIeg ol onoiol Kagopilouy Tic
npoUnoBeoelg yia e kaAn npoctasia agpiou. Ot KUPLOTEPOL
napayovres sivat:

1. To &idog NpocTaTeuTikol agpiou ToU ¥PNCIHOTIoEITE — piyHa
aspiou kal apyol anaitei MepLOCGTEPC A&pio art’ dgo To SoEESLo
Tou avepaxa, C02.

2. H puBpion porig aspiow — BAEMETE TOV rivaka “Texvika
XOPAKTNPIOTKA" (va LeTpnBel oTe akpogUolo aspiou)

3. H 1aon pelparog guyKOAANONG — UPNAT TACH amaltei uynir
napoxn agpiou.

. H B£or) ouykOAANonG — KAGETH CUYKOAANOT arartel LpnAdTepn
napoxn aspiou.

. O Tinog cuyKOAMNTIKAG pagprg — n pagpr} & eE®TEPIKY yavia
analTel MEpLOCGTEPO agplo an' 600 1 CUYKOAANDT] KAT'aKpov, evd n
pagr] MAnpwaone anatel avtiotolxa AtydTepo agplo.

. 'Otav ouvBualetar povada anoppd@nang avadupGoewy e
OUYKOAANTIKG TILGTOAL, TOTE 1) IAPOXN) TIPOSTATEUTIKOU aspioy
npénel va avgnBei katd 10-20%.

. H kAion Tou TRGTOAICU OE OX£0N HE TO TEPAXIO £pyaciag — ywvia
HiKpdTEPN ard 45° guvendyeral Kiviuvo avenapkols napoxns
TIPCOTATEUTIKOU Qgpiou.

2uvmpnon

TaKTIKI CUVTTIPNON PEWBVEI WN avaykaieg kal Sanavnpég SIaKomneg.

1. Mitaikég oUYKOAANONG OTO akpopUolo aepiol eEaabzvilouv To
TPOOTATEUTIKG AEPIO Kal QUEAVOUV ToUG KIVEIvVoug oTivanplauoy
peTafl aywywy. KaBapilete 1o akpo@UGIo XpNoLICcTIOOVTAG METPLA
MogOTNTA CUYKOAANTIKIAG QAOKPAS 1) OTIPEU.

. O mpoguAakThpac ard mroilég oTo akpoglolo Tou aspiou va
avTikatactabei oTav 1o eurnpocBlo XeiAog Tou £xel AerTUVEL QT TH
PpBopa.

. AncouvBEaTe TO QUYKOAMNTIKG GwArva and T Lovada
TpopodoTnone cUpHATOC KAl KABapioTE e TIETIECUEVO agpa, KABE
Popd itou arlhaleTs MMvio oUpHATOS.

. To dkpo Tou CUPHATOG va [Ny EXEL KOPTEPA XELAR OTav To TEpVaATE
otov 0dnyd Tou— autd gival IBIaiTEpa oNpavTIke otav
XPrClHorioEiTe 0dnyYo ane TepAdv.

4

5

MOTOAL CUYKOANOTG HE EVOWHATOUEVO
anoppoPpnTipa avabuplaoEwny

Eocwrepikd To MOTOAL auTtd eival navopoiéture pe ta PSF
oTavTapt. MNa avtahAaxTika BAEneTe o ceAida 18-19.

To enmnpdoBo TGO TOU aywyol aroppognong SlaBéteTal oe
Drapopa KN Kat gyfiata. Avahoya ps To gidog nou
¥PNOLHOTIOLEITE, TIPOCApROLETE KAt TV AMOPROPNTIKT IKavOTNTA.

Tnv anoppoPnTIK IKAVOTNTA HropeiTe va
TNV ETMPEACETE KAL arnd TOV KarmvogppayTn

ATIOppogNTIKA Hovada GUYKOAANTIKOU LE EVOHUATWHEVO
anoppoPnTHPA avaduudaswvl 1a va XproporoosTs
AMOTEAETUATIKG TO TILOTOAL OUYKOAANONG e TOV AMoppoenTHpa
avadupdgeny 8a TpENEL va To OUVBETETE GE ATIOPRCPITIKG
guUCTIHA CXEAIOTNEVO Yia KeEVO OxL YapnAdTtepo twv 15kPa.

KaBaplopog moToAloU CUYKOAANONG Ue
EVOWHATOHUEVO ATToppoPpnTHPa
avabupacewv

[Ma va SlaTnprgeTe TNV IKAVSTITA AroppaPnang oTo QveITEPS
EMiNedo, TMPEMeL va KaBapifeTe TAKTIKA TO ECWTEPIKO NG
XELPOAQRRAC Tou roToAlow. To Ndéco cuyva Ba KaBapifeTe

eEapTartal ané 1o MO0 EXETE GUYKOMNOEL Kal TIOCo Aadt Kal
OKOVES UTTpXAY OTIS avaBUIACELS SUYKOAANOTNRG.

TeXVIK4 Xapakmplotika
MoToAL Méylotn téan Bapog (pfkog NapadideTtal
QUYKOAANGNG ouykoAAnong 60% Adpetpog cdpparog (mm) ZUVIC- owAnva) pe odnyd
Taral Ka dKpo yia
CO: MIX, AR | KaBapé | AvoEei- | ZwAn- | Aloup- pon 3m 45m olpua
OKANpd | bwto voTd ivio aspioy
(nmuprivag)| {oxkAnpo) | litymin
PSF 160 160 A 160 A 0.6-0.8 | 0.6-0.8 — 1.0 7-12 14 1.9 0.8
PSF 250 250 A 225 A 0.6-1.0 | 0.6-1.0 1.0 1.0 8-13 1.8 25 1.0
PSF 315 315A 285 A 0.8-1.2 | 0.8-1.2 | 1.0-1.2 |1.0-1.2 [ 10-15 25 3.3 1.2
PSF 400 400 A 350 A 0.8-1.6 | 0.8-1.2 | 1.0-16 10-16 | 11-16 3.1 42 1.2
PSF 500 500 A 440 A 1.0-24 | 1.0-16 | 1.0-24 |1.2-24 [ 12-18 39 5.3 1.6

H ESAB diampei To Stkaitpa TpoTonoinang npodlaypagov wpls nposidorneinan.
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Order number

Pos Remarks
PSF 180 PSF 250 PSF 315 PSF 4_00 PSF 500
366 440-880 366 440-882 366 400-880 366 400-882 366 400-884 ESAB conection
366 440-881 366 440-883 366 400-881 366 400-883 366 400-885 ESAB connection
368 100-880 368 100-882 368 101-880 368 101-882 368 101-884 Euro connection
368 100-881 368 100-883 368 101-881 368 101-883 368 101-885 Eurc connection
0 366 324-880 366 315-880 366 388-880 366 389-880 366 390-880
Ca - 469 329-880 460 333-880 469 334-880 469 335-880
Ob - 467 985-880 - 467 988-880 467 989-880
1 366 854-880 366 854-881 366 854-882 366 854-883 366 854-884 -
@ 13 mm @ 14 mm 2 16 mm @ 17 mm @ 18 mm Hole R
2a 366 946-880 366 946-881 366 946-882 366 946-883 366 946-884 -
@ 11 mm g 12 mm 213 mm @14 mm @ 15 mm Hole
2b - 468 194-881 468 194-882 468 194-883 468 194-884
g 16 mm g 18 mm 2 19 mm 221 mm Hole
2¢ 469 751-880 469 752-880 469 753-880 469 754-880 469 755-880
2d 469 756-880 469 756-880 469 757-880 469 758-880 469 758-880
3 366 396-001 366 396-002 366 396-003 366 395-004 366 396-005
3a 489 538-001 469 538-001 469 539-001 469 540-001 469 541-001
4a 469 249-001 366 314-001 366 394-001 366 394-002 366 395-001 Standard tip
M6 Mé& M8 M3 M8
4b - 368 310-001 368 311-001 368 311-001 368 312-001 HELIX-tip
M7 M7 M7 M7
5 See table See table See table See table See table
6 366 397-001 366 397-001 366 397-002 366 397-002 366 397-003
7 192 086-006 192 086-006 192 086-002 192 086-002 192 086-002
L=75mm L=75mm L=80mm L =100 mm L =120 mm
8 468 886-880 468 886-880 156 614-001 156 614-001 156 614-001
9 - . 366 402-001 366 402-001 366 402-001
10 - - 366 393-880 366 399-880 366 399-880
11 - - - - -
12a 468 912-880 468 912-880 455 289-880 455 289-880 455 289-880
12b 469 077-880 469 077-880 - - -
12c 468 115-880 468 115-880 468 115-881 468 115-881 468 115-881
13 365 840-880 365 840-880 365 B40-880 385 840-880 365 840-880
14 369 611-880 369 611-880 369 611-880 369 611-880 369 611-880
15 See table See table See table See table See table
16 See table See table See table See table See table
17 457 910-880 457 910-880 457 910-880 457 910-880 457 910-880
18 369 401-880 369 401-880 369 401-880 369 401-880 369 401-880
19 467 582-880 487 582-880 467 582-880 467 582-880 467 582-880 3 pes pins
20 467 867-881 467 B67-881 467 867-881 467 867-881 467 867-881
21 - - 190 452-178 190 452-178 190 452-178
22 468 087-001 468 087-001 466 859-001 466 859-001 466 589-001
- - 162 662-001 152 662-001 152 662-001 Radiation protect
155 716-880 155 716-880 155 716-880 155 716-880 155 716-880 Protective gasmeter
23 455 407-880 455 407-880 455 407-880 455 407-880 455 407-880
24 366 643-880 366 643-881 366 643-882 366 643-883 366 643-884 Spot welding acc
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Order number

Pos Remarks
PSF 250 C PSF 315 C PSF 315 CLD PSF 400 C PSF 500 C
269 804-882 369 805-880 369 804-885 369 805-882 369 805-884 Standard connection 3 m
369 804-883 369 805-881 369 804-886 369 805-883 369 805-885 Standard connection 4,5 m
468 410-882 468 411-880 468 410-885 468 411-882 468 411-884 EURO connection 3 m
468 410-883 468 411-881 468 410-886 468 411-883 468 411-885 EURO connection 4,5 m
1 369 796-002 369 797-001 - 369 797-002 369 797-003
L=40 L=45 L=55 L=65
2 466 905-002 466 906-001 369 786-002 466 906-002 466 906-003
2a 466 905-003 - 466 905-004 - - Short L =54
3a 466 977-880 466 977-882 457861-880 466 977-882 466 977-882
3b - 369 789-001 - 369 789-001 369 789-001
4 369 791-001 369 792-001 369 791-001 369 792-001 369 792-001
5 455 904-001 466 979-880 455 904-001 466 979-880 466 979-881
6 341 934-880 - 341 934-880 - -
7 365 840-880 - 365 840-880 - -
8 369 798-001 369 799-001 369 798-001 369 799-001 369 799-001
9 466 640-001 369 801-001 466 640-001 369 801-001 369 801-001
?32-038 @ 38- 044 ?32-038 ?38-044 @38-044
10 466 977-881 466 977-881 466 977-881 466 977-881 466 977-881
11 154 352-018 154352-012 154 352-018 154352-012 154 352-012
32 38 32 38 38
12a 154352-019 154 352-015 154 352-019 1543 52-015 1543 52-015 For welding hose 3 m
38 @45 38 @45 @45
12b 154 352-020 154 352-008 154 352-020 154 352-008 154 352-008 For welding hose 4,5 m
38 @45 38 @45 @45
13a 154 352-006 154 352-006 154 352-006 154 352-006 154 352-006 Extension
@45 @45 @45 @45 @45
13b 154352-002 154 352-002 154 352-002 154 352-002 154 352-002 Extension
@45 @45 @45 @45 @45
467 779-880 467 779-883 467 779-880 467 779-883 467 779-883 leather
467 779-881 467 779-884 467 779-881 467 779-884 467 779-884 leather
467 779-882 467 779-885 467 779-882 467 779-885 467 779-885 leather
14 468 115-880 468 115-881 468 115-880 468 115-881 468 115-881
15 - 468 726-880 - 468 726-880 468 726-880
16 457 748-001 - 457 748-001 - - L =1,3 m Texture
@40 @40
17 - - 457 862-881 - -
18 - - 366 402-001 - -
19 - - 219 501-015 - - Washer
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REGLERING AV TRADMATNING OCH SPANNING FRAN HANDTAG
REGULERING AF TRADFREMFQRING OG SPZENDING FRA HANDTAGET

PSF 200 X 12-pol/23-pol
Reservdelar se PSF 250 sid 19-21

- PSF 200 X 12-pols/23-pols

' Reservedele se PSF 250 side 19-21

PSF 400 X 12-pol/23-pol
Reservdelar se PSF 400 sid 19-21
PSF 400 X 12-pols/23-pols
Reservedele se PSF 400 side 19-21

-

AHO221

12-pol for matarverk MED 304, MEH 20, 25, 30, 44 Basic Synergic
12-pols for fremferingsenhederne MED 304, MEH 20, 25, 30, 44 Basic Synergic

23-pol for matarverk MED 44 Aristo
23-pols for fremferingsenhederne MED 44 Aristo

Pos. Beskriviing Bestéllningsnummer/Bestillingsnummer Anm
Beskrivelse Bemaerkninger
PSF 200X PSF 400X PSF 200X PSF 400X
Svetspistol 3m 469 576-882 469 577-882 - - Euroanslutning
12-pol Burndy
Svejsepistol 3m Euro-tilslutning
12-pols Burndy
Svetspistol 4,5 m 489 576-883 469 577-883 - - Euroanslutning
12-pol Burndy
Svejsepistol 4,5 m Euro-tilslutning
12-pols Burndy
Svetspistol 3m - - 469 579-882 469 580-882 Eurcanslutning
23-pol Burndy
Svejsepistol 3m Euro-tilslutning
23-pols Burndy
Svetspistol 4,5m - - 469 579-883 469 580-883 Euroanslutning
23-pol Burndy
Svejsepistol 4,5 m Euro-tilslutning
23-pols Burndy
1 Potentiometer, komplett 469 536-880 469 536-880 469 536-880 469 536-880
Potentiometer, komplet .
2 | Burndykontakt, 12-pol 368 541-003 368 541-003 - - 12-pol
Burndykontakt, 12-pols 12-pols
3 | Burndykontakt, 23-pol - - 368 541-005 368 541-005 23-pol
Burndykontakt, 23-pols 23-pols
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VAL AV PROGRAM FRAN HANDTAG
PROGRAMVALG PA HANDTAGET

PSF 200 XX 4-pol/23-pol

Reservdelar se PSF 250 sid 19-21
PSF 200 XX 4-pols/23-pols

Reservedele se PSF 250 side 19-21

4-pol for matarverk MED 304, MEH 20, 25, 30, 44. 2-programval *)

2

PSF 400 XX 4-pol/23-pol
Reservdelar se PSF 400 sid 19-21
PSF 400 XX 4-pols/23-pols

Reservedele se PSF 400 side 19-2-

4-pols til fremferingsenhed MED 304, MEH 20, 25, 30, 44. 2 programmer *)

23-pol for matarverk MED 44 Aristo. 3-programval

23-pols til fremferingsenhed MED 44 Aristo. 3 programmer

*)Ansluten med PAB 6-lada art.nr 367 308-880
*)Tilsluttes med PAB 6-boks. art-nr 367 308-880

Pos Beskrivning Bestiliningsnummer/Bestillingsnummer Anm
Beskrivelse i
PSF 200XX PSF 400XX PSF 200XX PSF 400XX Bemzrkninger.
Svetspistol 3m 460 795-882 469 796-882 - - Euroanslutning
4-pol Burndy
Svejsepistol 3 m Euro-titslutning
4-pols Burndy
Svetspistol 4,5 m 460 795-883 469 796-883 - - Euroanslutning
4-pol Burndy
Svejsepistol 45 m . Euro-tilslutning
4-pols Burndy
Svetspistol 3m - - 4G9 798-882 469 799-882 Euroanslutning
23-pol Burndy
Svejsepistol 3 m Euro-tilslutning
23-pols Burndy
Svetspistol 4,5m - - 469 798-883 469 799-883 Euroanslutning
23-pol Burndy
Svejsepistol 4,5m Euro-tilslutning
23-pols Burndy
1 Programvaljare, komplett 455 239-880 455 239-880 455 239-880 455 239-880
Programvaelger, komplet ' .
2 | Burndykontakt, 23-pol - - 368 541-005 368 541-005 23-pol
Burndykontakt, 23-pols 23-pols
3 | Burndykontakt, 4-pol 323942-101 3239842-101 - - 4-pol
Burndykontakt, 4-pois 4-pols
4 | Kabelanslutning 323943101 323943-101 - -
Kabeltilslutning
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REGULERING AV TRADMATING OG SPENNING FRA HANDTAK
LANGANSYOTON JA JANNITTEEN SAATAMINEN KADENSIJALTA

PSF 400 X 12-pols/23-pols
Reservedeler se PSF 400 side 19-21
PSF 400 X 12-nap./23-nap.

PSF 200 X 12-pols/23-pols
Reservedeler se PSF 250 side 19-21
PSF 200 X 12-nap./23-nap.

' Varaosat, katso PSF 250 s 19-21

Varaosat, katso PSF 400 s 19-21

1

& o -
(o]
o
-
<
12-pol for materverk MED 304, MEH 20, 25, 30, 44 Basic Energy
. 12-nap. syottolaitteelle MED 304, MEH 20, 25, 30, 44 Basic Synergic
23-pol for materverk MED 44 Aristo
23-nap. syottdlaitteelle MED 44 Aristo
Pos. Beskrivelse Bestillingsnummer/Tilausnumerot Merknader
K Huom.
uvaus PSF 200X PSF 400X PSF 200X PSF 400X
Sveisepistol 3m 469 576-882 469 577-882 - - Eurotilkobling
12-pols Burndy
Hitsauspistooli 3 m Euroliitanta
12-nap. Burndy
Sveisepistol 4,5m 469 576-883 469 577-883 - - Eurctilkebling
12-pols Burndy
Hitsauspistooli4,5 m Euroliiténta
: 12-nap. Burndy
Sveisepistol 3m - - 469 579-882 469 580-882 Eurotilkobling
23-pols Burndy
Hitsauspistooli 3m Euroliitdnta
23-nap. Burndy
Sveisepistol 4,5m - - 469 579-883 469 580-883 Eurotilkobling
23-pols Burndy
Hitsauspistooli 4,5 m Eurcliitéanta
23-nap. Burndy
1 | Potensiometer, komplett 469 536-880 469 536-880 469 536-880 469 536-880
Potentiometri, tdyd.
2 | Burndy-kontakt, 12-pols 368 541-003 368 541-003 - - 12-pols
Burndyliitin, 12-nap. 12-nap.
3 | Burndy-kontakt, 23-pols - - 368 541-005 368 541-005 23-pols
Burndyliitin, 23-nap. 23-nap.
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VALG AV PROGRAM FRA HANDTAK

OHJELMAN VALITSEMINEN KADENSIJALTA

PSF 200 XX 4-pols/23-pols
Reservedeler se PSF 250 side 19-21
PSF 200 XX 4-nap./23-nap.
Varaosat, katso PSF 250 s 19-21

4-pols for materverk MED 304, MEH 20, 25, 30, 44. 2-programsvalg *)

N

|
Tl

PSF 400 XX 4-pols/23-pols
Reservedeler se side 19-21
PSF 400 XX 4-nap./23-nap.
Varaosat, katso PSF 400 s 19-21

4-nap. sy6ttolaitteelle MED 304, MEH 20, 25, 30, 44. 2-ohjelmavalintaa *)

23-pols for materverk MED 44 Aristo. 3-programsvalg

23-nap. syottolaitteelle MED 44 Aristo. 3-ohjelmavalintaa

*)Tilkoblet med PAB 6-boks art.nr 367 308-880
*)Liitetty PAB 6-kotelolla tuotenro 367 308-880

Pos - )
Beskrivelse Bestillingsnummer/Tilausnumerot Merknader
Kuvaus PSF 200XX PSF 400XX PSF 200XX PSF 400XX Huom.
Sveisepistol 3m 469 795-882 469 796-882 - - Eurotilkobling
4-pols Burndy
Hitsauspistooli 3 m Euroliitdnta
4-nap. Burndy
Sveisepistol 4,5 m 469 795-883 469 796-883 - - Eurotilkebling
4-pols Burndy
Hitsauspistooli 4,5 m Euroliitanta
4-nap. Burndy
Sveisepistol 3m - - 469 798-882 469 7399-882 Eurotilkobling
23-pois Burndy
Hitsauspistooli 3 m Euroliitanta
23-nap. Burndy
Sveisepistol 4,5 m - - 469 798-883 469 799-883 Eurotilkobling
23-pols Burndy
Hitsauspistooli 4,5 m Euroliitanta
23-nap. Burndy
1 Programvelger, komplett 455 239-880 455 239-880 455 239-880 455 239-880
Ohjelmanvalitsin, tayd.
2 Burndykontakt, 23-pols - - 368 541-005 368 541-005 23-pols
Burndy-liitin, 23-nap. 23-nap.
3 | Burndykontakt, 4-pols 323942-101 323942-101 - - 4-pols
Burndy-liitin, 4-nap. 4-nap.
4 | Kabeltilkobling 323943-101 323943-101 - -
Kaapelin tukiholkki
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WIRE FEED AND VOLTAGE REGULATION FROM THE HANDLE
REGULIERUNG VON DRAHTVORSCHUB UND SPANNUNG AUS DEM HANDGRIFF

PSF 200 X 12-pole/23-pole

Spare parts see PSF 250 page 19-21
PSF 200 X 12polig/23polig
Ersatzteile siehe PSF 250 Seite 19-21

PSF 400 X 12-pole/23-pole

Spare parts see PSF 400 page 19-21
PSF 400 X 12polig/23polig

Ersatzteile siehe PSF 400 Seite 19-21

AHO221

12-pole for wire feed units MED 304, MEH 20, 25, 30, 44 Basic Synergic
- 12polig fiir die Drahtvorschubeinheiten MED 304, MEH 20, 25, 30, 44 Basic Synergic

- 23-pole for wire feed units MED 44 Aristo
- 23polig fiir die Drahtvorschubeinheiten MED 44 Aristo

Pos. Description Order number/Bestellnummern Remarks
Beschreibung Anm.
PSF 200X PSF 400X PSF 200X PSF 400X
Weldinggun 3m 469 576-882 469 577-882 - - Euro connection
12-pole Burndy
SchweiBpistole 3m Euro anschluB
12polig Burndy
Weldinggun 4,5 m 469 576-883 469 577-883 - - Euro connection
12-pole Burndy
SchweiBpistole 4,5 m Euro anschlu8
12polig Burndy
Welding gun 3 m - - 469 579-882 469 580-882 Euro connection
23-pole Burndy
SchweiBpistole 3 m Eurc anschlufl
23polig Burndy
Weldinggun4,5m - - 469 579-883 469 580-883 Euro connection
23-pole Burndy
SchweiBpistole 4,5 m Eurc anschluB
23polig Burndy
1 | Potentiometer, compleet 469 536-880 469 536-880 469 536-880 469 536-880
Potentiometer, komplett :
2 | Burndy contact, 12-pole 368 541-003 368 541-003 - - 12-pole
Burndy-Kontakt, 12polig 12polig
3 | Burndy contact, 23-pole - - 368 541-005 368 541-005 23-pole
Burndy-Kontakt, 23polig 23polig
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PROGRAMME SELECTION FROM THE HANDLE
PROGRAMMWAHL AM GRIFF

PSF 200 XX 4-pole/23-pole

Spare parts see PSF 250 page 19-21
PSF 200 XX 4polig/23polig
Ersatzteile siehe PSF 250 Seite 19-21

PSF 400 XX 4-pole/23-pole

Spare parts see PSF 400 page 19-21
PSF 400 XX 4polig/23polig
Ersatzteile sieche PSF 400 Seite 19-21

3
(K
4-pole for wire feed units MED 304, MEH 20, 25, 30, 44. 2-programme selection *)
4polig fiir die Drahtvorschubeinheiten MED 304, MEH 20, 25, 30, 44. 2-Programmwahl *)

23-pole for wire feed units MED 44 Aristo. 3-programme selection
23polig fiir die Drahtvorschubeinheiten MED 44 Aristo. 3-Programmwahl

*)Connected to PAB 6 box ordering no 367 308-880
*)An PAB 6-Kasten, Bestellnummer 367 308-880, angeschlossen

UL

Pos. Description Order number/Bestelinummern Remarks
Beschreibung Anm.
PSF 200XX PSF 400 XX PSF 200 XX PSF 400 XX
Weldinggun 3m 460 795-882 468 706-882 — - Euro connection
4-pole Burndy
Schweiipistole 3 m Eurc anschluB
4polig Burndy
Weldinggun4,5m 468 795-883 469 796-883 - - Euro connection
4-pole Burndy
SchweiBpistole 4,5 m Euro anschluB
4polig Burndy
Weldinggun3m — - 469 798-882 460759-882 Euro connection
23-pole Burndy
SchweiBpistole 3m Euro anschluB
23polig Burndy
Welding gun 4,5m - - 480 798-883 469 799-883 Euro connection
23-pole Burndy
SchweiBpistele 4.5 m Euro anschluf
23polig Burndy
1 Programme selector, compl 455 239-880 455 239-880 455 239-880 455 239-880
Programwihler, komplett
2 | Burndy-contact, 23-pole - - 368 541-005 368 541-005 23-pole
Burndy-Kontakt, 23polig 23polig
3 | Burndy-contact, 4-pole 323942-101 323942-101 - - 4-pole
Burndy-Kontakt, 4polig 4polig
4 Cable connection 323943-101 323943-101 - -
Kabet anschluf
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LE REGLAGE DU DEVIDAGE ET DE LA TENSION SE FAIT DE LA POIGNEE

DRAADAANVOER EN SPANNING REGELEN MET HANDVAT

PSF 200 X 12 pbles/23 pdles
Le piéces détachées voir PSF 250 la page 19-21 Le piéces détachées voir PSF 400 la page 19-21

PSF 400 X 12-pol./23-pol.

PSF 200 X 12-pol./23-pol.
Reserveonderdelen zie PSF 250 blz 19-21

-

PSF 400 X 12 poles/23 poles

|

2
3

AHO221

12 pbles pour les dévidoirs MED 304, MEH 20, 25, 30, 44 Basic Synergic

12-polig voor draadaanvoereenheid MED 304, MEH 20, 25, 30, 44 Basic Synergic

23 poles pour les dévidoirs MED 44 Aristo

23-polig voor draadaanvoere.enheid MED 44 Aristo

Reserveonderdelen zie PSF 400 blz 19-21

Référence/Bestelnummer

Pos. Désignation Remarques
Beschrijving Opm.
PSF 200X PSF 400X PSF 200X PSF 400X
Torche 3m 469 576-882 469 577-882 - - Connexion Burndy,
12 pdles
Laspistool 3m Euro-aansluiting
12-polig Burndy
Torche4,5m 460 576-883 469 577-883 - - Connexion Burndy
12 pdles
Laspistool 4,5m Eurc-aansluiting
12-polig Burndy
Torche 3m - - 469 579-882 469 580-882 Connexion Burndy
23 poles
Laspistool 3m Euro-aansiuiting
23-polig Burndy
Torche 4,5 m - - 469 579-883 469 580-883 Connexion Burndy
23 pdles
Laspistool 4,5m Euro-aansluiting
23-polig Burndy
1 | Potentiométre, complet 469 536-880 469 536-880 469 536-880 469 536-880
Potentiometer, compieet
2 | Contact Burndy, 12 pdles 368 541-003 368 541-003 - - 12 pdles
Burndy-contakt, 12-polig 12-polig
3 | Contact Burndy, 23 ples - - 368 541-005 368 541-005 23 pbies
Burndy-contakt, 23-polig 23-polig
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SELECTION DE PROGRAMME DE LA POIGNEE

PROGRAMMAKEUZE MET HANDVAT

PSF 200 XX 4 poles/23 poles

PSF 200 XX 4-polig/23-polig

Reserveonderdelen zie PSF 250 blz 19-21

—
i

PSF 400 XX 4 pdles/23 poles
Le piéces détachées voir PSF 250 la page 19-21 Le piéces détachées voir PSF 400 la page 19-21
PSF 400 XX 4-polig/23-polig

2

Reserveonderdelen zie PSF 400 blz 19-21

4 pdles pour les dévidoirs MED 304, MEH 20, 25, 30, 44. 2-sélection de programme *)
4-polig voor draadaanvoereenheid MED 304, MEH 20, 25, 30, 44. 2-programmakeuze *)
23 poles pour les dévidoirs MED 44 Aristo. 3-sélection de programme
23-polig voor draadaanvoereenheid MED 44 Aristo. 3-programmakeuze

*)JRaccordée au coffret PAB 6, no, de cde 367 308-880

*)Aangesloten met PAB 6-box onderdeelnr. 367 308-880

Désignation

Référence/Bestelnummer

Pos = Remarques
Beschrijving Opm
PSF 200 XX PSF 400XX P3F 200XX PSF 400XX ’
Torche 3m 469 795-882 469 796-882 - - Connexion Burndy
4 poles
Laspistool 3 m Eurc-aansluiting
4-polig Burndy
Torche 4,5m 489 795-883 469 796-883 - - Connexion Burndy
4 poles
Laspistool 4,5 m v Euro-aansluiting
4-polig Burndy
Torche 3m - - 460 798-882 469 799-882 Connexion Burndy
23 poles
Laspistool 3m Euro-aansluiting
23-polig Burndy
Torche 4,5 m - - 469 798-883 460 799-883 Connexion Burndy
23 poles
Laspistool 4,5m Euro-aansiuiting
23-polig Burndy
1 Sélecteur de progr., compl 455 238-880 455 239-880 455 239-880 485 239-880
Programmakiezer, compl
2 | ContactBurndy, 23 poles - - 368 541-005 368541-005 | 23 pdles
Burndy-contact, 23-polig 23-polig
3 Contact Burndy, 4 pdies 323 942-101 323942-101 - - 4 poles
Burndy-contact, 4-polig 4-polig
4 | Connexion de cable 323 943-101 323943-101 - -

Kabelaansluiting
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REGULACION DE ALIMENTACION DE ALAMBRE Y TENSION DEL MANGO

REGOLAZIONE DELL'ALIMENTAZIONE DEL FIL
DALLIMPUGNATURA

PSF 200X 12 polos/23 polos
Repuestos, ver PSF 250 p&gina 19-21

PSF 200X 12-poli/23-poli
Pezzi di ricambio vedi PSF 250 a pagina 19-21 Pezzi di ricambio vedi PSF 400 a pagina 19-21

12 polos para unidades de alimentacion de alambre

-

PSF 400X 12-polos/23-polos

O E DELLA TENSIONE

Repuestos, ver PSF 400 pagina 19-21
PSF 400X 12-poli/23-poli

MED 304, MEH 20, 25, 30, 44 Basic Synergic

23 polos para unidades de alimentacion de alambre MED 44 Aristo

AHO221

12-poli per le unita di alimentazione del filo MED 304, MEH 20, 25, 30, 44 Basic Synergic
23-poli per I'unita di alimentazione del filo MED 44 Aristo

30

Pos | Descripcién Numero de pedido/No di ordinazione, Denominazione Observaciones
Descrizione Note
PSF 200X PSF 400X PSF 200X PSF 400X
Pistola de soldar 469 576-882 469 577-882 - - Conexién Euro
por puntos 3 m 12 polos Bundy
Torcia di saldatura 3 m Connessione Euro
12-poli Burndy
Pistola de soldar 469 576-883 469 577-883 Conexién Euro
por puntos 4,5 m - - 12 polos Bumdy
Torcia di saldatura 4,5 m Connessione Eurc
12-poli Burndy
Pistola de soldar - - 469 579-882 469 580-882 Conexién Euro
por puntos 3 m 23 polos Burndy
Torcia di saldatura 3 m Connessione Euro
23-poli Burndy
Pistola de soldar - - 469 579-883 469 580-883 Conexién Euro
por puntos 4,5 m 23 polos Burndy
Torcia di saldatura 4,5 m Connessione Euro
23-poli Burndy
1 Potenciometro, completo 469 536-880 469 536-880 469 536-380 469 536-880
Potenziometro, compl.
2 Contacto Burndy, 12 polos 368 541-003 368 541-003 - - 12 polos
Contatto Burndy, 12-poli 12-poli Burndy
3 Contacto Bumndy, 23 polos - - 368 541-005 368 541-005 23 polos
Contatto Burndy, 23-poli 23-poli Burndy




SELECCION DE PROGRAMA DEL MANGO
SCELTA DEL. PROGRAMMA DALLIMPUGNATURA

PSF 200XX 4 polos/23 polos
Repuestos, ver PSF 250 pagina 19-21

PSF 200XX 4-poli/23-poli

PSF 400XX 4-polos/23-polos

PSF 400XX 4-poli/23-poli

Repuestos, ver PSF 400 pagina 19-21

Pezzi di ricambio vedi PSF 250 a pagina 19-21 Pezzi di ricambio vedi PSF 400 a pagina 19-21
1 _

-

4
!
I E
2 —

=

4 polos para unidades de alimentacion de alambre MED 304, MEH 20, 25, 30, 44.
Seleccion de 2 programas *)
23 polos para unidades de alimentaciéon de alambre MED 44 Aristo.

Seleccion de 3 programas

4-poli per le unita di alimentazione del filo MED 304, MEH 20, 25, 30, 44. 2-selezioni di
programma *)
23-poli per Punita di alimentazione del filo MED 44 Aristo. 3- selezioni di programma

*) Conectada a la caja PAB 6, nimero de pedido 367308-880
*) Connessione con la centralina PAB 6 no di ordinazione 367 308-880

Pos Descripcion Nimero de pedido/No di ordinazione, Denominazione Observaciones
Descrizione Note
PSF 200 XX PSF 400XX PSF 200 XX PSF 400XX
Pistcla de soldar 469 795-882 469 795-882 - - Conexién Euro
por puntos 3m 4 polos Burndy
Torcia di saldatura 3 m Connessicne Euro
4-poli Burndy
Pistola de soldar 469 795-883 469'796-883 Conexidn Euro
por puntos 4,5 m — — 4 polos Burndy
Torcia di saldatura 4,5 m Connessione Euro
_ 4-poli Burndy
Pistola de scidar - - 469 798-882 469 799-882 Conexion Euro
por puntos 3 m 23 polos Burndy
Torcia di saldatura 3 m Connessione Euro
23-poli Burndy
Pistola de soldar - - 469 798-883 469 799-883 Conexidn Euro
por puntos 4,5m 23 polos Bumndy
Torcia di saldatura 4,5 m Connessione Eurc
23-poli Burndy
1 Selector de programas, 455 238-880 455 239-880 455 239-880 455 239-880
completo
Selettore di programmi, compl.
2 Contacto Burndy, 23 polos - - - 368 541-005 368 541-005 23 polos
Contatto Burndy, 23-poli 23-poli Burndy
3 Coentacto Burndy, 4 polos 323 942-101 323 942-101 - - 4 polos
Contatto Burndy, 4-poli 4-poli Burndy
4 Conexién de cable 323 943-101 323 943-101 - -
Connessione cavo
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REGULAGAO DA ALIMENTAGAO DE ARAME E TENSAO DESDE O PUNHO
PYOMIZH TPOPOAOTHZHZ SYPMATOZ KAl TASEQS ArNO TH XEIPOAABH

PSF 200X 12-polos/23-polos

Pecas sobresselentes ver PSF 250 pag. 19-21
PSF 200X 12-rioA./23-T0A.

AvtaAAaktika 6nwg kal To PSF 250
OUlBoUAeUTEITE TN OEA. 19-21.

PSF 400X 12-polos/23-polos

Pecas sobresselentes ver PSF 400 pag. 19-21
PSF 400X 12-mioA./23-T10A

AVTaAAGKTIKG Omwg Kat To PSF 400
oupBouAeuteite TN ogA. 19-21.

.

AHO221

12 polos para unidade de alimentagido MED 304, MEH 20, 25, 30, 44 Basic Synergic

23 polos para unidade de alimentacido MED 44 Aristo
12-rioA. yia tpogodotiké MED 304, MEH 20, 25, 30, 44 Basic Synergic

23-moA. yia tpogodotiké MED 44 A
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Pos ! Descrigo Namero de Artigo/Ap1Budg Tapayyeiiag Notas
AA | Neprypagpn Mapampricelg
PSF 200X PSF 400X PSF 200X PSF 400X
Pistola para soldar 3 m 469 576-882 469 577-882 - - Ligagdo Euro
) - 12 polos Burndy
MoTéM GUYKOAK. 3 m Zuvdeon EURO
12-moAw Burndy
Pistola para soldar 4,5 m 469 576-883 469 577-883 Ligagdo Eure
- - 12 polos Burndy
MoToA ouykOAA. 4,5 m 20vdeon EURO
12-rmohikn Bumndy
Pistola para soldar 3 m - - 469 579-882 469 580-882 Ligagéo Euro
23 polos Burndy
MoT6AL cuyKOMA. 3 m 2Uvdeon EURO
23-rohikr) Burndy
Pistola para soldar 4,5 m - - 469 579-883 469 580-883 Ligagao Euro
23 polos Burndy
MoToh GuYKOAA. 4,5 m 20vEeon EURQO
23-nokukn Burndy
1 Potencidometro, completo 469 536-880 - 469 536-880 469 536-880 469 536-880
[oTEVOIOUETPO, KOPTTAE
2 Contacto Burndy, 12 polos 368 541-003 368 541-003 - - 12 polos
Enapri Burndy, 12-noAwxn 12-ToAikr] Burndy
3 Contacto Burndy, 23 polos - - 368 541-005 368 541-005 23 polos
| Enaeri Bumndy,23-noAikr 23-niohkr] Burndy




SELECCAO DE PROGRAMA DESDE O PUNHO
EMIAOIrH NMPOIrPAMMATOZ ANO TH XEIPOAABH

PSF 200XX 4-polos/23-polos
Pecas sobresselentes ver PSF 250 pag. 19-21

PSF 200XX 410A./23-TI0A.

PSF 400XX 4-polos/23-polos
Pecas sobresselentes ver PSF 400 pag. 19-21

PSF 400XX 4noA./23-TtoA.

AVTAAAGKTIKG O1we Kaw To PSF 250
cupupPouAeuTeiTe TN OeA. 19-21.

AvTaAAaKTIKG 61w kat To PSF 400

oupBouAguTEiTE TN OEA. 19-21.

L =

4 polos para unidade de alimentacao MED 304, MEH 20, 25, 30, 44. 2- selec¢des de
programa*)
23 polos para unidade de alimentacdo MED 44 Aristo. 3 selec¢des de programa
4-tioA. ya tpopodoTtikdé MED 304, MEH 20, 25, 30, 44. 2—ctuAoY£G TIpOYPAauUAaTav *)
23-T0A. y1a TpogpodoTikd MED 44 A. 3—emAoYEG MIPOYPAHUATOV

*} Ligado com PAB 6 caixa nimero de artigo 367308-880
*) Zuvdepévo pe PAB 6-kiBaTlo, ap.eidoug No 367308-880

Pos | Descrigao Namero de Artigo/AplOuog napayyehiag Notas
A/A MNeprypagpn Mapamphiceg
PSF 200X%X PSF 400XX PSF 200XX PSF 400XX
Pistola para soldar 3 m 469 795-882 489 796-882 - - Ligagao Euro
4 polos Burndy
MoToA guykOAA. 3 m Zuvdeon EURO
4-moAlkry Burndy
Pistola para soldar 4,5 m 469 795-883 469 796-883 Ligagéo Euro
— - 4 polos Burndy
MiaToAl CUYKGAA. 4,5 m Z0vSean EURO
4-rioAukr] Burndy
Pistola para soldar 3 m - - 469 788-882 469 799-882 Ligagao Euro
23 polos Burndy
MOTOAL QUYKOAA, 3 m Zovdeon EUROC
23-roiwn Burndy
Pistola para soidar 4,5 m - - 469 798-883 469 799-863 Ligagéo Euro
23 polos Burndy
MGoTOA OUYKOAA. 4,5 m | 2UvGeon EURO
23-roMKr) Burndy
1 Selector de programas, 455 239-880 455 239-880 455 239-880 455 239-880
completo
KourAg ernhoyéag
2 Contacto Burndy, 23 polos - - 368 541-005 368 541-005 23 polos
Erapdy Burndy,23-roAIKr 23-nohkr Burndy
3 Contacto Burndy, 4 polos 323 942-101 323 942-101 - - 4 polos
Enagr| Burndy,4-noAxn) 4-rioAikn Burndy
4 Ligag&o de cabo 323 943-101 323 943-101 - -
Impypa Kahwdiou
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Kontakimunstycke — Kontaktdyse - Kontaktmunnstykke — Kosketussuutin
STANDARD STANDARD STANDARD VAKIO

Svetselektrod Sveiseelekirode Kontaktmunstycke Kontaktmunnstykke
Svejseelektrode Hitsauselektrodi Kontaktdyse Kosketussuutin
Kortbage Spraybage Kort/spraybage Art.nr Art.nr Markt Merket
Kortbue Spraybue Kort/spraybue Art.nr Tuotenro Maarket Merkitty
Kortbue Spraybue Kort/spraybue
Lyhytkaari Kuumakaari Puolikuumakaari 1} M6 2} M8
Marathon PSF 1860, 250, 315, PSF (315), 400, %@B
(400), - 500,
0.6 (0.8) - 468 500-001 - wWO0.6 08
{0.8) 0.6 0.8 488 500-002 468 502-002 wW0.8 09
Q.8 {0.8) 0.9 488 500-003 468 502-003 wO0.8 10
08 0.8 1.0 468 500-004 468 502-004 wo.8 11
1.0 0.9 - 468 500-005 468 502-005 W1.0 12
1.1 (1.0) 1.2 468 500-006 468 502-008 W1.2 14
1.2 1.0-1.1 - 468 500-007 468 502-007 Ww1.2 15°
1.4 1.2 1.4 468 500-008 468 502-008 i Wwi1.4 17
1.6 1.4 1.6 468 500-009 468 502-009 W16 19
{1.6) 1.6 - 468 500-010 468 502-010 wW1.8 21
2.0 2.0 - - 468 502-011 W2.0 24
2.4 24 - - 468 502-012 Ww2.4 28
3.2 3.2 - - 468 502-013 W3.2 37
SPECIAL SPECIEL SPESIAL ERIKOIS
' 3) M6
PSF 180, 250, 315, (400},
0.6 0.6 - 468 501-001 WO0.6 08
0.8 - 0.8 468 501-002 WO0.8 10
0.9 0.8 0.9 468 501-003 W0.9 11
1.0 0.9 1.0 468 501-004 W1.0 12
1.2 1.C 1.2 468 501-0058 W1t.2 15
1.4 1.2 1.4 488 501-006 W1.4 17
1.6 1.4 1.8 468 501-007 W1.6 19
SPECIAL SPECIEL SPESIAL ERIKOIS
4) HELIX M7
PSF 250, 315, 400, 500,
08 0.6 - 368 313-880 625 -
0.8 - 0.8 368 313-881 c.8 -
0.9 0.8 g 368 313-882 c.9 -
1.0 0.8 1.0 368 313-883 1.0 -
1.2 1.0 1.2 368 313-884 1.2 -
1.4 1.2 1.4 368 313-885 1.4 -
1.6 1.4 1.6 368 313-886 1.6 -
1) 2) 3) i 4)
DD:D DD:: = E\Zgrsvﬁgé?:gn:lrgar. {D:D:? Eitgt;z hsgl?:éa
8 19 1 9 28 < | Bedre kontakt ved 8, 19 ‘ = | Bedre kontakt —
<Z Cﬁ lav stremstyrke. < | leengere levetid.
on (1 | Bedre kontakt ved U | Bedre kontakt—
lav sveisestram. . ket livslengde.
Parempi kosketus Parempi kosketus -
pienelld virralia. pitempi kestoaika.

*Helix kontaktmunstycke.maste kombineras med specialmun-

stycksadapter, se reservdelsférteckning.

*Helix kontaktdysen skal kombineres med en specialdyse-

adapter, se reservedelslisten,

| forsta hand valjes kontaktmunstycke med
ledning av kortbagetabellen (CO,). Om
karvningar intraffar vid hdga svetsdata med
Argon eller blandgas, vélj efter spraybage-
tabellen.

| farste omgang veelges kontaktdysen i
henhold til kortbuetabellen (CO,). Hvis der
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*Helix-kontaktmunnstykke ma kombineres med spesialmunn-

stykkeadapter, se reservedelsfortegnelse.

*Helix-kosketussuuttimen kanssa on kaytettava erityisa suutti-

men sovitinta, katso varaosaluettelosta.

opstar bindingsfejl ved haje parametre med
Argon eller blandingsgas, veelges i henhold
til spraybuetabellen.

| farste omgang velges kontaktmunnstykke
i henhold til kortbuetabellen (CO,}. Hvis
det oppstar problemer med fremmatingen
ved hoye sveisedata med Argon eller

blandingsgass, velges i henhold til spray-
buetabellen.

Aluksi valitaan kosketussuutin lyhytkaari-
taulukon {(CO,} avulla. Jos rosoisuutia
esiintyy suurilla parametreil 4 kdytettiessa
Argonia tai kaasuseosta, valitse koske-
tussuutin kuumakaaritaulukosta.



Elektrodledare — Elektrodeledere — Elektrodeleder — Langanjohdin

Svetselektrod
Svejseelektrode
Sveiseelektrode
Hitsauselektrodi

Teflontradledare inkl slitinsats (stal)
Teflontradleder inkl slidindsats (stal)
Teflontradleder inkl sliteinnsats {stal)
Teflonlanganjohdin, sis. vaihto-osan

Slitinsats separat
Slidindsats, separat
Sliteinnsats, separat

‘Vaihto-0sa erikseen

Stalspiral
Stalspiral
Stalspiral

Teréaskierukka

Ir) ; ;
Stal Stal
PSF 160, 250, 315, 400, 500 Stal Teras Teflon (Al} PSF 160, 250, 315, 400, 500
0,6mm 366 550-880 3m | 366 550-881 4,6m 366 545-880 368 742-880 (366 549-882) 3m | (366 549-883) 4,5m
0,8mm 366 550-882 3m | 366 550-883 4,5m 366 545-880 368 742-880 366 549-882 3m 366 549-883 4,5m
0,9-1,0mm 366 550-884 3m | 366 550-885.4,5m 366 545-881 368742-880 366 549-884 3m 366 549-885 45m
1,2mm 366 550-886 3m | 366 550-887 4,5m 366 545-882 368742-883 366 549-886 3m 366 549-887 45m
1,4mm 366 550-888 3m | 366 550-889 4,5m 366 545-883 368 742-881 366 549-888 3m 366 549-889 4,5m-
1.6mm 366 550-890 3m | 366 550-891 45m 366 545-884 368 742-881 366 549-890 3m 366 549-891 4,5m
2,0mm 366 550-892 3m 366 550-883 4,5m 366 b45-885 368 742-882 366 549-892 3m |_ 366549-893 45m
2.4mm 366 550-894 3m | 366 550-895 4,5m 366 545-886 368742-882 366 549-894 3m 366 549-895 45m

*) Tradledarens hal = 1,5 x traddiametern {ex for 0,8 mm trad ar halet = 1,2 mm). Tradledaren

&r mérkt {&r max traddiameter (stimplad i nippeln).

Tradlederens hul = 1,5 x traddiameteren (f eks. for 0,8 mm trad er hullet=1,2 mm}), Trad-

laderen er mzerket med maks. traddiameter (stemplet pa niplen).

“

) Tradlederens hull=1,5 x traddiameter {f.eks. for 0,8 mm trad er hullet= 1,2 mm). Tradlede-
ren er market for maks. traddiameter (stempleti nippelen).

Langanjohtimen rekd = 1,5 x langanhalkaisija {esim. 0,8 mm:n [angan relkd on = 1,2 mm).

Langanjohtimeen on merkitty animmaishalkaisija (leimattu nipalle).
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Contact tip - Kontaktdiise — Emibout contact — Contactmondstuk
STANDARD STANDARD STANDARD STANDAARD

Welding electrode Fil Contact tip Embout contact
Schweilldraht Lasdraad Kontakt dise Contactmondstuk
Short arc Spray arc Short/Spray arc Part no Réf. Marked Marque
Kurtzlichtbogen Sprihlichtbogen Kurtz/Sprih- Best.nr Onderdeelnr. Bezeichnet Gemerkt
Arc court Arc pulvérisé lichtbogen
Korte boog Sproeiboog Arc court/pulv. 1) MB 2) M8
Korte/sproeiboog PSF 160, 250, 315, PSF {315}, 400, %@@
Marathon (4009, 500,
06 {0.8) - 468 500-001 - WO0.6 08
(0.8) 086 0.8 488 500-002 468 502-002 wo0.8 09
0.8 (0.8) 0.9 468 500-003 468 502-003 Wwo0.8 10
0.8 0.8 1.0 468 500-004 468 502-004 WO0.9 11
1.0 0.9 - 488 500-005 468 502-005 W1.0 12
1.1 (1.9 1.2 468 500-006 468 502-006 W1.2 14
1.2 1.0-11 - : 468 500-007 468 502-007 Wi1.2 15
1.4 1.2 1.4 488 500-008 468 502-008 W14 17
1.6 1.4 1.6 468 500-009 468 502-009 W1.6 19
(1.8) 1.6 - 468 500-010 468 502-010 W1.6 21
2.0 20 - - 468 502-011 W2.0 24
2.4 2.4 - - 468 502-012 wa.4 28
3.2 3.2 - - 468 502-C13 w3.2 37
SPECIAL SPECIAL SPECIAL SPECIAAL
3) M6
PSF 160, 250, 315, (400},
0.6 0.8 - 468 501-001 W0.6 08
0.8 - 0.8 488 501-002 wo0.8 10
0.9 0.8 0.9 468 501-003 W0.9 11
1.0 0.9 1.0 468 501-004 wW1.0 12
1.2 1.0 1.2 488 501-008 W1t.2 15
1.4 1.2 1.4 488 501-006 W1.4 17
1.6 1.4 1.6 468 501-007 W1.6 18
SPECIAL SPECIAL SPECIAL SPECIAAL
’ S 4) HELIX M7*
PSF 250, 315, 400, 500,
0.6 0.6 - 368 313-8380 06 -
0.8 - 0.8 368 313-881 0.8 -
0.9 0.8 9 368 313-882 0.2 -
1.0 0.8 1.0 368 313-883 1.0 -
1.2 , 1.0 1.2 368 313-884 1.2 -
1.4 | 1.2 1.4 368 313-885 1.4 -
1.6 | 1.4 1.6 368 313-886 ] 1.6 -

I
11 2)
arr— O )
8,19 9 28
SN P
[ &)

3)

Improved contact H:[G:P

at low current. 8 e,
Besserer Kontakt bei <Z
niedrigen Schweilstrdmen. on
Meilleur contact aux

courants de soudage faibles.

Beter contact bijlage

lasstromen.

G 9N

4)

Improved contact — o

longer lifetime. 35
Besserer Kontakt - :
langere Lebensdauer.

Meilleur contact -

longétive accrue.

Beter contact -

langere levensduur.

*Helix contact tip must be combined witH special tip adapter.

See spare parts list.

*Helix Kontaktdiise muB mit speziellen Dilsenstock kombiniert

werden. Sehen Sie die Ersatzteilverzeichnis.

To start with, choose a contact nozzle as
specified in the shortarc-table (CO.).
Should binding occur with high parameters
when using Argon or a gas mixture, choose
contact nozzle from the sprayarc-table.

In erster Linie sind Kontaktdlisen nach der
kurtzlichtbogen-Tabelle (CO,) zu wahlen.
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*La buse a contact Helix doit étre combinée avec un adapteur

d’'embout spécial. Voir liste des pieces detachées.

*Het Helix contactmondstuk moet gecombineerd worden met een

adapter voor speciale mondstukken, zie reserveonderdelenlijst.

Wenn Vorschubprobleme auftreten bei
hohen SchweiBdaten mit Argon oder
Mischgas eintritt, ist nach der spriihiicht-
bogen-Tabelle zu wihlen.

Commencer par utiliser un embout contact
indique dans la colonne Arc court (CO,). Si
des grippages se produisent on utilisant de

I'argon ou de melange, utiliser alors un em-
hout contact de la colonne Arc pulvérisé.

Begin met een contactmondstuk uit de
korteboog-tabel (CO,). Als er binding
optreedt bij hoge lasgegevens met Argon
of menggas, moet men volgens de sproei-
hoogtabel kiezen.



Wire feed conduit — SchweiBdraht — Guide fils — Draadgeleider

: Teflon conduit incl wear insert (steel) . Stesl spiral
Welding electrode T : " ) Wear insert separate teel spira
- eflonbasierte Drahtflthrung mit L hispiral
Schweanraht VerschleiBeinsatz (stahi) VerschleiBeinsatz separat Stahispirale
) Guide-fil Teflon avec guide-fil spiralé N . s
Fil Pl Guide fil, seul Guide-fil métallique
Teflondraadgeleider incl - : " iraal
Lasdraad slijtage-inzetstuk (staal) Slijtage-inzetstuk, afzonderlijk Staalspiraal
» Steel Stahl .
) PSF 160, 250, 315, 400, 500 Metallique Staal Teflon (Al) PSF 180, 250, 315, 400, 500
0.6mm 366 550-880 3m | 366 550-881 45m 366 545-880 368 742-880 (366 549-882) 3m | (366 549-883) 45m
0.8mm 366 550-882 3m | 366 550-883 4,5m 366 545-880 368 742-880 366 549-882 3m 366 549-883 45m
0,9-1.0mm 366 550-884 3m | 366 550-885 4,5m 366 545-881 a68742-880 | 366549-884 3Im 366 549-885 4.5m
1,2mm 366 550-886 3m | 366 550-887 4,5m 366 545-882 388742-883 366 549-886 3Im 366 549-887 45m
1.4mm 366 550-888 3m | 366 550-889 4.5m 366 545-883 368 742-881 366 549-888 3m 366 549-889 4,5m
1.6mm 366 550-890 3m | 366 550-891 4,5m 366 545-884 368 742-881 386 549-890 3m 366 549-891 45m
2,0mm 366 550-892 3m | 366 550-893 4,5m 366 545-885 368742-882 366 549-832 3m 366 549-893 4,5m
2,4mm 366 550-894 3m | 366 550-895 4,5m 366 545-886 368 742-882 366 549-884 3m 366 549-885 4.5m

*) The wire guide aperture = 1.5 x wire diameter {eq. for 0.8 mm wire the aperture = 1.2 rmm).

*) Trou du guide-fil; 1,5 x diamétre de fil (Ex: pour un fil de 0,8 mm, le trou est de: 1,2 mm).

Le guide-fil est marqué pour le diameétre de fil maximal {cacheté sur le raccord).

Opening van draadgeleider = 1,5 x draaddiameter (b.v. voor een 0,8 mm draad bedraagt de
opening 1,2 mm}, De draadgeleider is gemerkt met de max. draaddiameter (gestempeid in
de nippel).

The wire guide is marked with the max. wire diameter {stamped on the nipple).

Das Loch des Drahtes = 1,5 x Drahtdurchmesser (Beispiel: fiir 0,6 mm Draht betragt das
Loch = 1,2 mm). Der Draht ist fir den max. Durchmesser gekennzeichnet {(gestempelt im
Nippel).




Tobera de contacto - Beccuccio di contatto - Agulba de contacto - ZToa enagng

STANDARD - ZTANTAPT

Electrodo para soldar Eléctrodo de soldadura Tobera de contacto Agulha de contacto
Elettrodo HAekTpodl0 CUYKOAARONG Beccuccio di contatto 2TOMIO ENAPg
Arco corto Arco de rociadura Arco corto de rociadura | Nomero de pedido Nimero de Artigo Marca Marca
Arco corto Arco polverizzato Arco corto/polverizzato | No di ordinazione ApiBuog eidoug Contrassegno
Arco curto Arco pulverizado Arco curto/pulverizado Mapkapiopévo
Bpayl t6k0 Aoriappévo 1680 | Bpayu/Alaomiappévo
T6k0 1) M6 2) M8 @
PSF 160, 250, 315,{400) | PSF {315), 400, 500
0.6 (0.8) - 468 500 - 001 - W06 08
{0.8) 0.6 0.8 468 500 - 002 468 500 - 002 Wwos 09
0.8 (0.8} 0.9 468 500 - 003 468 500 - 003 waos 10
0.9 0.8 1.0 468 500 - 004 468 500 - 604 Wwa0.9 1
1.0 0.9 - 468 500 - 005 468 500 - 005 W1.0 12
1.1 1.0 1.2 468 500 - 006 468 500 - 006 W12 14
1.2 1.0-1.1 - 468 500 - 007 468 500 - 007 W12 15
1.4 1.2 1.4 468 500 - 008 468 500 - 008 W14 17
1.6 1.4 1.6 468 500 - 009 468 500 - 009 w16 19
(1.6) 1.8 - 468 500 - 010 468 500 - 010 W16 21
2.0 2.0 - - 468 500 - 011 w20 24
2.4 2.4 - - 468 500 - 012 w24 28
32 3.2 - - 468 500 - 013 w32 37
ESPECIAL - SPECIALE - ESPECIAL - ZME3IAA
3 M8
PSF 160, 250, 315, (400)
06 0.6 - 468 501 - 001 wao.e 08
0.8 - 0.8 468 501 - 002 wo.8 10
09 0.8 09 468 501 - 003 w09 11
1.0 0.9 1.0 468 501 - 004 W1.0 12
1.2 1.0 1.2 468 501 - 005 wW1.2 15
1.4 1.2 1.4 468 501 - 006 W14 17
16 1.4 1.6 468 501 - 007 W1.6 19
ESPECIAL - SPECIALE - ESPECIAL - STIESIAA
4) HELIX M7*
PSF 250, 315, 400, 500
06 0.6 - 368 313 - 8680 0.6 -
0.8 - 0.8 368 313 - 881 0.8 -
09 0.8 0.9 368 313 - 882 09 -
1.0 0.9 1.0 368 313 - 883 1.0 -
1.2 1.0 1.2 368 313 - 884 12 -
1.4 1.2 14 368 313 - 885 14 -
16 1.4 1.6 ~ 368 313-886 16 -
1) 2) 3) 4)
Mejor contacto a Mejor contacto - P 1a
comientes bajas Dﬂ? vida Util mas larga. 'g“‘
@]D @]: de soldadura. 8, 19 Z Migliore contatto - 5
81 19 28 (Z Migliore contatto a < durata di vita pi6 lunga
‘L__J____; > 9 o~ | bassa corrente di saldatura N} Melhor contacto -
< . Melhor contacto a baixas maior longevidade.
o N | correntes para soldadura. Kahdtepn enagn -
Kahlrtepn eragrt o€ xapniéc peYaAITEPN Siapkela Jung
Tacelg pe0PATog

* La tobera de contacto Helix debe
combinarse con un adzaptador de

* | becoucci di contatto Helix devono
essere combinati con degli speciali

iobera especial, ver lista de repuestos.

En primer lugar se elige una tobera de
contacto como se especifica en a tabla
de arco corto (CQ:). Si ocurren atascos
a altas caracteristicas de soldadura con
argon o gas mixto se eiige una tobera
de contacto de la tabla de arco de
rocladura.
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adattatori per beccucci, vedi lista pezzi
di ricambio.

All'inizio scegliere un beccuccio di
contatto indicato nella colonna Arco
corto {CO:). In caso di grippaggio, ad
alti valori di saldatura con argon o
miscela di gas, scegliere ailora un
beccuccio di contatto indicato neila
colonna Arco polverizzato.

* As agulhas de contacto HELIX devem
ser combinadas com adaptadores
especiais de agulhas, ver a lista de
pegas sobresselentes.

Comegar por escolher a agulha de
contacto indicada na tabela Arco Curo
(CO:). Nc caso de ocorrerem gripagens
com altos pardmetros ao usar Argon ou
gas de mistura, escolher uma agulhz de
contacto da tabela Arco pulverizado,

* To otdlo HELEX mipénet va
owduaoTEL e Tov EIDIKO
TIPOCOPUOYEQ OTOPioU, BAETLTiVaKa
QVTAAAGKTIKDV

& TIPWTH EMAQYT SIGAEETE aTH0
SMoHpG pe BAon Tov TTivaka yio Ppaxo
TOEO (CQ2), AV £)ETE SUTTAOKEG OE
ugmhd Sedopiva CUYKOINGTS HE
Apyd ) avauikto agplo, BloAsETe
CUHpLVA JE TO TIVaKA Yia
Sloorapuévo ToEo.




Conducto de alimentacién de alambre para conexién ESAB - Guidafilo per connessione ESAB - Condutores de eléctrodo para ligagdo
ESAB - O8nyég nhextpodlou yia olvieon ESAB

Electrodo para | Conductos de alimentacidnde alambre de Pieza de suplemento Espiral de acero
soldar teflon incl. piezade suplementode de desgaste, separada Guidafilo a spirale di acciaio
Elettrodo desgaste (acero). Set di usura separato Espiral de ago
Eléctrodo de Guidafilo tefloancon set di usura a spirale. | Insergiode desgaste separada
soldadura Condutor deeléctrodo Teflon incl. ®Bepduevo napipfinua
HAektpddlo insergdo de desgaste {ago). EexwploTa
GUYKOAANCNG Odryog ano TepAdv Le pBelpdUEVD
g napepBAnpa (xahupac).
Acero Teflon (Al)
PSF 160, 250, 315, 400, 500 Ago Teflon (AN PSF 160, 250, 315, 400, 500
Acciaio Teflon
XaiuBag Te@Aov{AN)

0,6 mm 366 550-880 3 m | 366 550-881 45m | 366 545-880 368 742-880 (366 549-882) 3m | (366549-883) 45m
0,8 mm 366 550-882 3m | 366 550-883 45 m | 366 545-880 368 742-880 366 549-882 3m 366 549-883 4,5m

0.9-1.0mm | 366550-884 3m | 366550-885 4,5m | 366545-881 | 368742-880 | 366549-884 3m | 366 549-8385 4,5m
1,2 mm 366 550-886 3m | 366 550-887 4,5m | 366 545-882 368 742-883 366 549-886 3m | 366 549-887 4,5m
1,4 mm 366 550-888 3m | 366 550-889 45m | 366 545-883 368 742-881 366 549-888 3 m 366 549-889 4.5m
1,6 mm 366 550-890 3m | 366550-891 4,5m | 366 545-884 368 742-881 366 549-890 3 m 366 549-891 4.5m
2,0mm 366 550-892 3m | 366 550-893 45m | 366545-885 368 742-882 366 549-892 3 m 366 549-893 45m
24mm 366 550-894 3m | 366 550-895 45m | 366 545-886 368 742-882 366 549-894 3 m 366 549-895 4,5m

"} El agujerc del conducto de
alimentacion de alambre = 1,5 x
didmetro del alambre (por ejemple, el
agujero es de 1,2 mm para un alambre
de 0,8 mm}. El conducto de
alimentacion de alambre estéd marcado
para diametro maximo de alambre
{sellado en la bogquilla).

*) Il diametro del guidafilo : 1,5x
diametro del filo {Es.. per un filo di 0,8
mm, il foro € di 11,2 mm}. Il guidafilo é
marcato per il diarmetro massimo del
filo [ € marcato sul raccordal.

"} Orificio do condutor de arame = 1,5 x
didmetro do arame (ex. para arame de
0,8 mm o orificio € = 1,2 mmj}. ©
cendutor de arame tem marcagao para
0 didmetro max. (gravado no niple).

) Avolyla oTopiou odnyou=1,5 X
ShpeTpo clppartog (M. yia 0.8 mm
Sidperpo avpuatog = 1,2mm ). O
odnNySs AUpPAToS Eival JapKapIoPEVOS
Y péyiom SIapeTpo clpHaTOR
(OPPAYICUEVOG CTO GKPO}
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ESAB subsidiaries and representative offices

Europe

AUSTRIA

ESAB Ges.m.b.H
Vienna-Liesing

Tel: +43 1 888 25 11
Fax: +43 1 888 25 11 85

BELGIUM

S.A. ESAB N.V.
Brussels

Tel: +32 2 745 11 00
Fax: +32 2 726 80 05

THE CZECH REPUBLIC
ESAB VAMBERK s.t.0.
Prague

Tel: +420 2 819 40 885
Fax: +420 2 819 40 120

DENMARK
Aktieselskabet ESAR
Copenhagen-Valby
Tel: +45 36 30 01 11
Fax: +45 36 30 40 03

FINLAND

ESAB Oy

Helsinki

Tel: +358 9 547 761
Fax: +358 9 547 77 71

FRANCE

ESAB France S.A.
Cergy Pontoise

Tel: +33 1 30 75 55 00
Fax: +331 307555 24

GERMANY

ESAB GmbH
Solingen

Tel: +49 212 298 ¢
Fax: +49 212 298 204

GREAT BRITAIN

ESAB Group (UK) Ltd
Waltham Cross

Tel: +44 1992 76 85 15
Fax; +44 1992 71 58 03

ESAB Autormation Ltd
Andover

Tel: +44 1264 33 22 33
Fax: +44 1264 33 20 74

HUNGARY

ESAB Kift

Budapest

Tel: +36 1 20 44 182
Fax: +36 1 20 44 186

ITALY

ESAB Saldatura S.p.A.
Mesero (M)

Tel: +39 02 97 96 81
Fax: +39 02 97 28 91 81

THE NETHERLANDS
ESAB Nederland B.V.
Utrecht

Tel: +31 30 248 59 22
Fax: +31 30 248 52 60

NORWAY

AS ESAB

Larvik

Tel: +47 33121000
Fax: +47 33 11 52 03

POLAND

ESAB Sp.z.0.0
Warszaw

Tel: +48 22 813 99 63
Fax: +48 22 813 98 81

PORTUGAL

ESAB Lda

Lisbon

Tel: +351 1 837 1527
Fax: +351 1 859 1277

SLOVAKIA

ESAB Slovakia s.r.o.
Bratislava

Tel: +421 7 44 88 24 26
Fax; +421 7 44 88 87 41

SPAIN

ESAB Ib rica S.A.
Alcebendas (Madrid)
Tel: +34 91 623 11 00
Fax: +34 91 661 51 83

SWEDEN

ESAB Sverige AB
Gothenburg

Tel: +46 31 50 95 00
Fax: +46 31 50 92 22

ESAE International AB
Gothenburg

Tel: +46 31 50 90 00
Fax: +46 31 50 93 60

SWITZERLAND
ESAB AG

Dietikon

Tel: +41 1741 2525
Fax: +41 1 740 30 55

North and South America

ARGENTINA
CONARCO

Buenos Aires

Tel: +54 11 4 753 4039
Fax: +54 11 4 753 6313

BRAZIL

ESAB S.A.
Contagem-MG

Tel: +55 31 333 43 33
Fax: +55 31 361 31 51

CANADA

ESABE Group Canada Inc.

Missisauga, Ontario
Tel: +1 905 670 02 20
Fax: +1 905670 4879

MEXICO

ESAB Mexico S.A.
Monterrey

Tel: +52 8 350 5959
Fax: +52 8 350 7554

USA

ESAB Welding & Cutting Products

Florence, 3C
Tel: +1 843 669 44 11
Fax: +1 843 664 44 58

Asia/Pacific
AUSTRALIA

ESAB Australia Pty Ltd
Ermington

Tel: +61 2 9647 1232
Fax: +61 2 9748 1685

CHINA,

Shanghai ESAB A/P
Shanghai

Tel: +86 21 6539 7124
Fax: +86 21 6543 6622

INDIA

ESAB India Ltd
Calcutta

Tel: 491 334784517
Fax: +91 33 468 18 80

INDONESIA

P.T. Esabindo Pratama
Jakarta

Tel: +62 21 460 01 88
Fax: +62 21 461 29 29

MALAYSIA

ESAB (Malaysia) Snd Bhd
Selangor

Tel: +60 3 703 36 15

Fax: +60 3 703 35 52

SINGAPORE

ESAB Singapore Pte Lid
Singapore

Tel: +65 861 43 22

Fax: +65 861 31 95

ESAB Asia/Pacific Pte Ltd
Singapore

Tel: +65 861 74 42

Fax: +65 863 08 39

SOUTH KOREA

ESAB SeAH Corporation
Kyung-Nam

Tel: +82 551 289 81 11
Fax: +82 551 289 88 63

THAILAND

ESAB (Thailand} Lid
Samutprakarn

Tel: +66 2 393 60 62
Fax: +66 274871 11

UNITED ARAB EMIRATES

ESAB Middle East
Dubai

Tel: +971 4 338 88 29
Fax: +971 4 338 87 29

Representative offices

BULGARIA

ESAB Representative Office

Sofia
Tel/Fax: +359 2 974 42 88

EGYPT

ESAB Egypt
Dokki~Cairo

Tek: +20 2 390 96 69
Fax: +20 23933213

ROMANIA

ESAB Representative Office
Bucharest

Tel/Fax: +40 1 322 36 74

RUSSIA-CIS

ESAB Representative Office
Moscow

Tel: +7 095 937 98 20

Fax: +7 095 937 95 80

ESAB Representative Office
St Petersburg

Tel: +7 812 325 43 62

Fax: +7 812 325 66 85

Distributors

For addresses and phone
numbers to our distributors in
ather couniries, please visit our
home page

www.esab.com

y &

ESAB
A

ESAB Welding Equipment AB

SE-695 81 LAXA
SWEDEN

Phone +46 584 81 000
Fax +46 584 123 08

www.esab.com
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