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ProPuls 320 Compact 1 Identifikace

1 Identifikace

Svafovaci zafizeni MIG/MAG/pulzace ProPuls 320 Compact je vhodné pro svafovdni nerezové oceli,
hliniku a potahovanych materialo.

1.1 Oznadeni

Tento produkt spliuje platné pozadavky pfisluiného trhu pro uvédéni do ob&hu. Pokud je odpovidaijici
oznaéeni potieba, je umisténo na produktu.

2 Bezpecnost

Rid'te se pilozenym dokumentem ,Safety instructions”,

2.1 Pouzivani v souladu se stanovenym Géelem

Zafizeni popsané v tomto ndvodu smi byt pouzivdno vyhradné k G&elu popsanému v tomto ndvodu
a predepsanym zpsobem. Dodrzujte pfitom provozni podminky a podminky pro Gdrzbu a opravy.
* Jakékoli jiné pouziti je povazovéno za pouziti v rozporu s G&elem zafizeni.

¢ Svévolné prestavby nebo zmény ke zvy3ovdni vykonu jsou nepfipustné.

2.2 Povinnosti provozovatele
Na zafizeni nechte pracovat pouze osoby,
¢ které jsou obezndmené se zakladnimi piedpisy o bezpeénosti prace a s prevenci nehod;
o které byly zaskoleny na zachézeni se zafizenim;
¢ které predetly a pochopily tento ndvod k obsluze;
o které si precetly prilozeny dokument ,Safety instructions” a porozumély my;
¢ které maiji pfisludné vzdélani;
¢ které jsou na zdkladé svého vzdélani, svych znalosti a zkusenosti schopné rozpoznat mozné
nebezpedi.
Zaijistéte, aby do pracovni oblasti nemély pfistup jiné osoby.
Respektujte pFedpisy pfisluiné zemé pro bezpeé&nost préce.

* Dodrzujte pfedpisy o bezpe&nosti prace a prevenci Grazi. Tento pfistroj predstavuje svafovaci zafizeni
tfidy A podle DIN EN 60974-10. Svafovaci zafizeni tfidy A nejsou uréend pro pouziti v obytnych
oblastech, ve kterych je rozvod elekifiny feden v podobé vefejné nizkonapéfové rozvodné sité.
Disledkem zde mohou byt elektromagnetickd ruseni, kteréd mohou vyvolat poskozeni pfistroji a chyby
jejich funkci. Pfistroj pouzivejte pouze v promyslovych oblastech.

2.3 Osobni ochranné prostiedky

Aby nedochdzelo ke vzniku nebezpedi pro uZivatele, doporuéujeme v tomto ndvodu pouZivani osobnich
ochrannych prostiedkd (OOP).

Skladaii se z ochranného odévu, ochrannych bryli, ochranné dychaci masky tiidy P3, ochrannych rukavic
a bezpeénostni obuvi.
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2 Bezpeénost ProPuls 320 Compact

2.4 Klasifikace vystraznych upozornéni

V tomto ndvodu k obsluze pouZivame &tyfi typy vystraznych upozornéni vztahujici se k potencidlné
nebezpednym pracovnim krokdm. Prehled a vysvétleni vyznam v sestupném pofadi dileZitosti:

A NEBEZPECi

Oznaluje bezprostfedné hrozici nebezpedi. Pokud se mu nevyhnete, nésleduje smrt nebo nejtézsi trazy.

A VAROVANI

Oznaluje potencidlné nebezpeénou situaci. Nerespektovéni mize mit za nésledek t&2kd zranéni.

A UPOZORNENI

Oznaluje potencidlné dkodlivou situaci. Nerespektovdni miZe mit za nésledek lehkd nebo drobna

zranéni.

OZNAMENI

Oznaduje nebezpedi, Ze mize dojit ke zhorseni vysledki préce nebo poskozeni vybaveni.

2.5 Bezpecnost vyrobku

Vyrobek byl vyvinut a vyroben podle souasného stavu techniky a uzndvanych technicko-bezpe&nostnich
norem a smérnic. V tomto ndvodu k obsluze jsou uvedena varovani pred nevyhnutelnymi riziky pro
uZivatele, tieti strany, pfistroje a dal3i materidlni pfedméty. Nerespektovani téchto pokynd moze vést

k ohroZeni Zivota a zdravi osob, k poskozeni Zivotniho prostiedi nebo k materidlnim skoddm.

¢ Vyrobek smi byt pouzivdn pouze v nezmé&né&ném a bezvadném technickém stavu v rémci mezi
popsanych v fomto ndvodu.

* Vzdy dodrzujte mezni hodnoty uvedené v technickych parametrech. PretiZzeni vede ke zniceni.

¢ Nikdy nedemontuijte, nepfemosfuijte ani jinym zpisobem neobchdzejte bezpeénostni zafizeni na
pristroji.

* Pfi pouzivani pod Sirym nebem pouzivejte vhodnou ochranu proti povétrnostnim vlivim.

¢ Zkontrolujte, zda neni elekiricky pfistroj poskozeny a bezchybné funguije v souladu s G¢elem pouziti.

* Elektricky pfistroj nikdy nepouzivejte v deiti a vyhnéte se vlhkému nebo mokrému prostiedi.

* Chrafite se pred zdsahem elektrického proudu pouzivanim izolujicich podlozek a noenim suchého
obleéeni.

* Elektricky pfistroj nikdy nepouzivejte v oblastech s nebezpecim pozdru nebo vybuchu.

¢ Obloukové svafovéni mize poskodit o¢i, kizi a sluch! Proto pfi prdci s pfistrojem vzdy pouzivejte
predepsané ochranné prostiedky.

* Viechny vypary kovi, zejména pdry olova, kadmia, mé&di a berylia jsou zdravi 3kodlivé! Zajistéte
dostateéné vétréni a odsévani. Vzdy dbeijte na dodrzovéni zékonem stanovenych meznich hodnot.

¢ Opldachnéte obrobky, odmasténé chlorovanymi rozpoustédly, &istou vodou. Pokud tak neuginite,
existuje riziko tvorby fosgenu. Neumisfujte odmasfovaci l6zné obsahuijici chlér v blizkosti mista
svarovani.

¢ Dodrzujte vieobecnd protipozdrni ustanoveni a pfed zahdjenim préce odstrafite veskeré hoflavé
materidly z okoli mista svafovdni. Na misté svafovéni méjte pfipraveny vhodné protipozarni prostedky.
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ProPuls 320 Compact 2 Bezpecnost

2.6 Vystrazné a informaéni stitky

Na vyrobku jsou umistény nésledujici vystrazné a informaéni stitky:

Symbol Vyznam

Prectéte si ndvod k obsluze a fidte se podle ngj!

Pfed otevFenim vytahnéte sitovou zdstreku ze sité!

Vystraha pred horkym povrchem!

2.7 Pokyny pro pripad nouze
V pfipadé nouze ihned pferudte ndsleduijici privody:
* privod elektrické energie
¢ privod stlageného vzduchu
* pfivod plynu
Dal3i opatfeni najdete v ndvodu k obsluze proudového zdroje nebo v dokumentaci dalsich perifernich
zafizen.
2.8 Likvidace stroje

VyslouZilé elektricka zafizeni nevyhazujte do smésného odpadu. Podle smémice ES o likvidaci elektrickych
a elektronickych zafizeni a podle jeji aplikace v prévu jednotlivych zemi je nutné elektrickd zafizeni,
kterd dosdhla konce své Zivotnosti, vytfidit a predat k likvidaci pfisluiné organizaci zaijidfujici jejich
ekologickou likvidaci. Podle pokynd mistnich obecnich Gfadu je vlastnik takového zafizeni povinen predat

mimo provoz postavenou jednotku mistnimu sb&mému stiedisku. Dal3i informace najdete na internetu pod
heslem ,WEEE".

BA-0010 ¢ 2020-12-07 Cs-5



3 Popis vyrobku

ProPuls 320 Compact

3 Popis vyrobku

3.1 Technické udaje

CSs-6

Obr. 1

Technické Gdaje ProPuls 320 Compact

A ProPuls 320 Compact

Tab. 1 Technické tdaje ProPuls 320 Compact
Proudovy zdroj ProPuls 320 Compact
Sifové napéti 50/60 Hz 400V, 3 faze, £10 %
Pojistka 16 A pomald

Max. pFikon 18,8 kVA

Cos phi 0,9

Rozsah nastaveni 10-320 A

Pracovni napéti 15-30V

Volnobé&zné napéti 63V

Doba zapnuti 40 % (40 °C) 320A/30V

Doba zapnuti 60 % (40 °C) 270 A/27,5V

Doba zapnuti 100 % (40 °C) 240 A/26 V

Trida kryti IP 23

Trida izolace H

Druh chlazeni F

Hmotnost 96 kg

Rozméry D x § x V (mm)

720 x 350 x 530 (sélo)
720 x 350 x 830 (FB10)
1030 x 540 x 1000 (KG10)

Posuv dratu

Motor posuvu drétu s tachometrem 50W, 24V DC
Rychlost posuvu 0,5-22 m/min
Promér drdtu 0,8-1,2 mm

Vyroba podle evropské normy EN 60974-1 a EN 60974-10
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ProPuls 320 Compact 3 Popis vyrobku

OZNAMENI

Provoz generdtoru

* Generdtor musi generovat nejméné o 30 % v&ti vykon, nez je maximdlni vykon stroje. Pfiklad:
19 kVA (stroj) + 30 % = 25 kVA. Pro toto zafizeni je nutné pouzit 25 kVA generdtor.

* Men3i generdtor povede k poskozeni svafovaciho zafizeni Jéckle & Ess i generdtoru, a z tohoto
divodu se nesmi pouzivat.

3.2 Podminky prostiedi

Zdroj svafovaciho proudu je mozné provozovat pouze pfi teploté od =10 °C do +40 °C a relativni vlhkosti
vzduchu do 50 % pfi +40 °C nebo do 90 % pfi +20 °C. Okoli vzduch musi byt prost neobvyklého
mnozZstvi prachu, kyselin, korozivnich plynd nebo substanci apod., pokud tyto nevznikaji pfi svafovéni.

3.3 Likvidace stroje

Vyslouzild elekiricka zafizeni nevyhazuijte do smé&sného odpadu. Podle smérnice ES o likvidaci elektrickych
a elektronickych zafizeni a podle jeji aplikace v prévu jednotlivych zemi je nutné elektrickd zafizeni,
kterd dosdhla konce své Zivotnosti, vytfidit a predat k likvidaci pfislusné organizaci zajidfujici jejich
ekologickou likvidaci. Podle pokynd mistnich obecnich Gfadd je vlastnik takového zafizeni povinen predat

mimo provoz postavenou jednotku mistnimu sb&rnému stfedisku. Dalsi informace najdete na internetu pod

heslem ,WEEE".

3.4 Typovy stitek

Zdroj svafovaciho proudu je na skfini oznagen typovym stitkem ndsledovné:

Obr. 2 Typovy stitek ProPuls 320 Compact

3.5 Pouzité znacky a symboly

Symbol Popis

. symbol pro vyéet pokynd k manipulaci a vyéty

= symbol kiizového odkazu odkazuje na podrobné, dopliuijici nebo pokradujici
informace

1. kroky postupu v textu, které je freba provédét v uvedeném poradi
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4 Rozsah dodavky ProPuls 320 Compact

4 Rozsah dodavky

Tab. 2 Rozsah dodévky ProPuls 320 Compact

* Zdroj svafovaciho proudu * Navod k obsluze * Pfibalovy leték ,Vieobecné
bezpe&nostni informace”

Dily vybavy a opotiebitelné dily objedndvejte samostatné.
Objednaci tdaje a identifikaéni &isla vybaveni a opotiebitelnych dild najdete v aktudlnich objednacich
podkladech. Kontakt na poradenské a objedndvkové oddéleni najdete na internetu na adrese

www.jess-welding.com.

4.1 Preprava
Doddvka je pred expedici peclivé zkontrolovdna a zabalena, presto viak nelze vylouéit moznost poskozeni

b&hem prepravy.

Vstupni kontrola Podle dodaciho listu zkontrolujte, zda je doddvka Gplnd!

Zkontrolujte, zda doddavka neni pokozena (vizuélni kontrola)!

PFi reklamaci Pokud doslo k poskozeni doddvky pfi prepravé, spojte se ihned s poslednim
dopravcem! Uschoveite obal pro pfipadnou kontrolu dopravcem.

Obal pro odeslani Pouzijte pokud moZno origindlni obal a origindlni obalovy materidl.

zpét S pfipadnymi dotazy ohledné obalu a pFepravnich pojistek se obraceijte na
dodavatele.

4.2 Skladovani
Fyzikalni podminky skladovéni v uzavfeném prostoru:

= Okolni podminky pfi pfepravé a skladovéni, viz kapitolu 3.2 na strané CS-7
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ProPuls 320 Compact 5 Popis funkce

5 Popis funkce

Obr. 3 Popis funkce ProPuls 320 Compact

A ovlddaci skiifika ProPuls C  zpémé vedeni vody (Eervend), E  piipojka hofdku up/down
B centrdlni pfipojovaci konektor pfivodni vedeni vody (modré) F  zemnici zdsuvka
D chladici jednotka G hlavni vypinaé (zadni strana)
G
A
B
F /
—
C
D

6 Uvedeni do provozu

Po vybaleni zkontrolujte, zda je doddvka kompletni a nevykazuje pfipadné dkody zpisobené pfepravou.
Jakékoliv skody na celé doddvce nebo 3kody zplisobené pFepravou je tfeba bezodkladné pisemné
ozndmit dopravci, pojisfovné a spoleénosti Jackle & Ess nebo jejimu autorizovanému prodeici.

A NEeBezPEeCi

Nebezpeéi poranéni p¥i neéekaném spusténi

Po celou dobu Gdrzby, oprav, montdze & demontdze je nutno dodrzovat tento postup:
* Odpojte proudovy zdroj.

* Zaviete pfivod plynu.

* Zaviete pfivod stla¢eného vzduchu.

* Odpojte viechny elektrické pfipojky.

* Vypnéte celé svafovaci zafizeni.

~_ .

A UPOZORNENI

Nebezpedi poranéni

Zvy3end hlukova z4téz.
* Pouzivejte osobni ochranné prostfedky: Ochrana sluchu.

A VAROVANI

Uraz elektrickym proudem

Nebezpeéné napéti v disledku defektu kabelu.

* Zkontrolujte, zda jsou viechny elekirické kabely, konektory a spoje spravné nainstalovény a zda
nejsou poskozeny.

* Poskozeng, deformované nebo opotfebené dily vyméfite.
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6 Uvedeni do provozu ProPuls 320 Compact

A VAROVANI
Nebezpeéi poranéni

Pohmozdéni nohou pfi néhlém pohybu proudového zdroje.
* Zkontrolujte, zda je stroj umistén stabilné.

* Instalujte pouze na rovny podklad.

.

A UPOZORNENI

Nebezpeéi poranéni
Vysoké hmotnost.

* PFi posunovéni zafizeni zaijistéte véasné zabrzdéni.

OZNAMEN(

* Vénujte pozornost nasledujicim Gdajom:

= Popis produktu na stran& CS-6

* Vsechny prdce na zafizeni nebo systému jsou vyhrazeny jen zpUsobilym osobam.

* Komponenty pouZivejte pouze v prostorach s dostateénym vétrdnim.

Pfi instalaci je ffeba poéitat s dostateZné velkym prostorem pro vstup a vystup chladiciho vzduchu, aby bylo
mozné dosdhnout uvedené doby zapnuti. Zafizeni chrafite proti vihkosti, rozstfikim ze svafovani a proti
piimému dopadu jisker pfi brou3eni. Zafizeni nepouzivejte pod Sirym nebem za deité.

PFipojeni ldhve s ochrannym plynem
Lahev s ochrannym plynem nasadte dozadu na vozik a zajistéte ji fetézy. Pfipojte redukéni ventil ldhve
a zkontrolujte, zda jsou pfipojeni t&snd.

Pfipojeni kabelového svazku svarfovaciho hofdku
Kabelovy svazek pfipojte do centrdlni pFipojky. U vodou chlazenych svafovacich hoféki je nutné hadice

chladici vody zapoijit podle jejich barevného oznaéeni do odpovidaijicich pfipojek (modré=pfivod,
Eervend=zpétny tok).

PF¥ipojeni hofaku WIG s plynovym ventilem
Hofdk se pii svafovéni WIG zpravidla piipojuje na — POL, aby nedochdzelo k piilisnému zatézovani
wolframové elektrody. Plynovéd hadice se u této varianty pfipoji pfimo na redukéni ventil na plynové lahvi.
Pfipojeni drzdku elekirod

Drzék elekirod se zpravidla pfipojuje na + pél. Podle pfidavku svafovani (svafovaci elekiroda) to mize byt
i na — pél. Zde je treba se Fidit podle Gdaji na obalu pfidavku svafovani.

OZNAMENI

U vsech pfipojek v okruhu svafovaciho proudu, jako je pFipojka obrobku, pfipojka hotdku a proudové
$picka, zajistéte dobry kontakt. Spatny kontakt zpisobuje vysoky prechodovy odpor, ktery vede
k zahfivani a 3patnym vlastnostem svafovdni.

Pfipojeni kabelu obrobku

Pripojte svorku obrobku na obrobek tak, aby dobfe vodila, tedy ne na barvy, rez apod. Zaijistéte pripojku

na zafizeni otoenim doprava. PouZijte kabel kostry o profezu minimalné 50 mm2. Pokud je potfeba
prodlouzZeni, pouZijte vét3i prifez.

U elektrického ruéniho svafovani: fidte se podle Gdaji na obalu pfidavku svafovdnil

Pripojte kabel kostry na zafizeni podle metody svafovéni:

Tab. 3 Pfipojeni kabelu kostry

Metoda svarovéni Pél PLUS Pél MINUS
MIG/MAG pulzace n
MIG/MAG dvoijitd pulzace n
MIG/MAG automatika n
Cold/Pipe/Power/Fast n
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ProPuls 320 Compact

7 Pfipojeni k elektrické siti

Tab. 3 Pfipojeni kabelu kostry

Metoda svarovani P4l PLUS Pél MINUS
Elektrické ruéni svafovéni n
WIG-LIFT-ARC / pulzace n

7 Pripojeni k elekirické siti

8 Ovladaci prvky

BA-0010 ¢ 2020-12-07

A NEBEZPECi

Uraz elektrickym proudem

Nebezpe&né napéti v disledku defektu kabelu.

* Zkontrolujte, zda jsou viechny elektrické kabely, konektory a spoje sprévné nainstalovény a zda
nejsou poskozeny.

* Poskozené, deformované nebo opotiebené dily vyméiite.

A NEBEZPECi

Poskozeni zdravi nebo vécné skody

Nesprdvné pfipojeni k elektrické siti miZe vést k poskozeni zdravi a vécnym skoddm.

* Sou&dsti montujte pouze pfi odpojené sifové zdstréce.

* Zafizeni pfipojujte vyhradné k sifovym zasuvkdm, které jsou vybavené zemnicim vodi¢em.
* Viechny prace na zafizeni nebo systému jsou vyhrazeny jen zpdsobilym osobam.

Zasufite sifovou zastréku do prisluiné zdsuvky.

Obr. 4 Ovléddani ProPuls 320 Compact

A Nastaveni délky oblouku, E Potvrzeni vybéru ,OK”, Olozidt& |  Funkce, parametry
tlumivky Oto&ny ovladag pro dkond J Vybér druhu provozu
pravy displej F  Specidlni funkce 2 K Otoény ovladaé pro levy displej
B Textovy displej G Specidlni funkce 1 L Vybértloustky materidly,
C Testplynu H  Vybér procesu svafovdni, svafovaciho proudu, rychlosti
D Navlékdni dratu vybé&r materidlu dratu
M A
L \
B
C
K D
J E
I / \ F
H G
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9 Popis ovladacich funkci ProPuls 320 Compact
9 Popis ovladacich funkci
Tloustka materidly, sila proudu, rychlost posuvu dratu
Tloustka materialu Mozny rozsah od 0,6 do 20 mm; v krocich po 0,1 mm
Svarovaci proud A @ Moiny rozsah od 10 do 320 A; v krocich po 1 A

Rychlost posuvu drétu _8_ ® Mozny rozsah od 1,2 do 25 m/min; v krocich po 0,1 m/min

Opakovanym stisknutim tlagitka Ize vybrat pozadovanou funkci. Pfisluing LED dioda sviti. Hodnotu Ize

nastavit pouze levym otoénym ovladaéem (pol. L na strané CS-11).

OZNAMEN(

Rozsahy nastaveni se lidi podle metody svafovéni a materidlu.

9.1 Otoény ovladaé (levy displej)

Pomoci tohoto oto&ného ovladace |ze nastavit aktivni parametry toustky materidly, sily proudu nebo

rychlosti posuvu dratu. Ddle Ize ménit funkce na textovém displeji pol. B na strané CS-11 (levé polovina

displeje).

9.2 Druhy provozu

2takt. 4takt, 2T-4T krater, 4T kraterovy proud 12 / bodové svarovani / intervaly

Opakovanym stisknutim tlagitka Ize vybrat pozadovanou funkci.

2takt
4takt
Bodové

- . .
svarovani

Intervaly

+t e
{1t e

Stisknéte a pridrzte tlagitko hofdku: probihd svafovani.
Uvolnéte tlacitko hofdku: svafovdni skonéi.

Stisknéte a uvolnéte tladitko hofdku: probihd svafovdni.

Stisknéte a uvolnéte tlacitko hordku: svafovdni skondi.
Stisknéte a pfidrzte tlagitko hofdku: probihd svafovani.

Svafovaci proud protékd po nastavenou dobu. Poté je proces svaiovdni automaticky ukonéen.
Uvolnéte tlacitko hoféku. Pro opakovéni tlacitko hofdku znovu stisknéte. Pro nastaveni &asu
bodového svafovani stisknéte tlagitko Fx (pol. | na stran& CS-11) a nastavte &as bodového
svarovani.

Stisknéte a pridrzte tlagitko hofdku: probihd svafovani.

Svafovaci proud protékd po nastavenou dobu svafovdni. Poté je proces svafovéni automaticky
ukonéen. Po pfednastavené mrivé dobé& zagne proces svafovani automaticky znovu

s prednastavenym Easem svafovdni. Tento postup se bude opakovat tak dlouho, dokud
neuvolnite tladitko hofdku. Pro nastaveni Easu svafovdni / mrivé doby stisknéte tlagitko Fx

(pol. I na stran& CS-11) a nastavte Eas bodového svafovani.

CSs-12
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ProPuls 320 Compact 9 Popis ovladacich funkci

9.3 Funkce krateru

Obr. 5 Funkce krateru 2takt, 4takt, Stro 12, dvojita pulzace

Crater Function 2-cycle, 4-cycle, current 12, Doublepuls

Crater Standard: 2-cycle or 4-cycle

Ini Slope C. Fin slope C.
gl
Startpuls i

Current 1
or 1+V1
or 1+V2

11

Final current
Final Arc L.

Init current

Init arc L. i T.Fin i
Start-| | . ! ! Crater !
speed| | LIt i ! (only 2C)!
—pocCl ¢ Crater | | e
iPre gas i (only 2C) | ; Post gas
' '<—>i i !
! | Torch trigger 2-cycle: i
- | - ;
OFF ON OFF | ( T e)
i | Torch trigger 4-cycle: | ,
OFF ON OFF ON OFF I e
Variant V1: Only 4-cycle crater with current |2
In Slope cyc .<—n Cvcle curr. .<—>. Fi Slope cyc
| Cycle Arc L. . i
i | tte
Torch trigger. tr|

ON

Variant V2: Only MIG DOUBLEPULSED

IN Slope DP «—> DP Curr. <« Fi Slope DP
DP arc Len.

DP Balance

.-

A

DP Frequence

Y
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9 Popis ovladacich funkei

ProPuls 320 Compact

9.4 Svarovaci programy MIG/MAG

Parametry Ize zobrazit pomoci tlagitka Fx (pol. | na stran& CS-11) a ménit
ob&ma oto&nymi ovladadi (pol. A na stran& CS-11 a pol. K na strané CS-11).

9
O
T
S
>
o
o
£
‘0
Funkce s
Vylier,pomocl Ievveho Text na displeji o= o ‘=
otoéného ovladaée - ® 4 £ 8
(pol. K na strané €S-11) 3 S <5 |E 3
5 ¢ 8’2 2 |8 |8 |
% Eg o ° 13 |2 |¢
N o & g | n o
4 (<) ] g |0 |XN
c « £ IS -
- 00 - - - 7] o o
£ >ac o |0 ° | |=
o 0 . < 5 |5 |5 |% |g |®
S £ 0 ., £ |g |2 |2 |2 |8 |2 |&
X 3273 R
N zse & |§ |&§ |7 | |a [£ |a
Doba pfedfuku GAS VORSTR. 0,1s 0,0-20s E E E E ®E E E =&
Startovni rychlost STARTGESCHW. 0 -30-+30 HE E N B B B E N
Startovaci pulzace STARTPULS -30-+30 E  ®E B B E EBE E BN
Startovaci proud STARTSTROM 20 % -50-+100 % " E =
Délka oblouku start LB START 0 -30-+30 E B N
Startovni éas kréteru KR. STARTZEIT 10s 0,0-2,0s [ ]
Ndjezd pfi spusténi STARTRAMPE 10s 0,0-2,0s | | |
Pokles pfi ukon&eni ENDRAMPE 10s 0,0-80s " N |
Koncovy proud ENDSTROM -30% | -100-+50 % E B N
Délka oblouku konec LB ENDE 0 -30-+30 " E H
Koncovy &as kréteru KR. ENDZEIT 0,0s 0,0-20s |
Casvvy!e'r’u drdtu po ukonéeni | RUECKBRAND 0 -30-430 2 mmmm!m|m|®m
svarovdni
Dofuk GAS NACHSTR. 10s 0,0-100s " B B B B B E ©=®
Proud 12 ndjezd pfi spusténi |2 STARTRAMPE 0,055 0,0-1,0s [ ]
Proud 12 STROM 12 20 % —99-+100 % u
Délka oblouku 12 LB 12 0 -30-+100 % n
Proud 12 pokles pfi ukonéeni |2 ENDRAMPE 0,055 0,0-1,0s u
Dvov||’rvo 'pulzoce ndjezd pfi DP STARTRAMPE 55s 0,5-100 s -
spusteni
Dvoijité pulzace proud DP STROM 50 % -99-+200 % u
Dvoiité pulzace délka oblouku | DP LB-LAENGE 0 -30-+30 u
Dvoiitd pulzace Balance DP BALANCE 0 —-40-+40 |
Dvoijita pulzace frekvence DP FREQUENZ 2,7 0,1-5,0Hz u
Dv0||to Eulzoce pokles pfi DP ENDRAMPE 515 0,1-100s -
ukonéeni
Rychlost vzristu proudu STEIGUNG 100 A/s | 5-500 A/s " H B B ®E B B® BN
Bodovy &as PUNKTZEIT 3,0s 0,0-20,0s u
Svafovani ZAPNUTO EIN ZEIT 10s 0,1-8,0s |
Mrtvé doba PAUSE ZEIT 10s 0,1-8,0s u

cs-14
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ProPuls 320 Compact 9 Popis ovladacich funkci

Program plnéni kraterd standardni

2takt Kdyz stisknete tlacitko hotdku, zapdli se, po dobé predfuku, elektricky oblouk
s pfednastavenym proudem pro Hot Start. Po uplynuti €asu startu krdteru

| I . stoupne proud béhem pfednastavené doby nédjezdu pfi spudténi na nastaveny

svarovaci proud |1. KdyZ uvolnite tagitko hotdku, klesne proud na nastavenou
hodnotu proudu pro konec svafovdani spolu s dobou poklesu pfi ukon&eni.

J-LI'L . Po uplynuti koncové doby pro krater elekiricky oblouk zhasne. Ochranny plyn
dotékd v nastaveném &ase.

4takt Kdyz stisknete tlacitko hotdku, zapdli se elekiricky oblouk s prednastavenym

proudem pro HOT START. Svarovaci proud klesne na startovaci proud a na této
hodnoté zostane. Kdyz uvolnite tladitko hofdku, proud vzroste v rémci

i i . pfednastavené doby ndjezdu pfi spusténi na nastaveny koncovy svafovaci
proud [1. Kdyz stisknete tlaéitko hofaku, klesne proud na nastaveny koncovy

J-I'I.L . proud svafovdni spolu s dobou poklesu pfi ukon&eni a na této hodnoté zdstane.
Kdyz tlagitko hoFdku uvolnite, elekiricky oblouk zhasne. Ochranny plyn dotékd
v nastaveném case.

Program plnéni kratert 4takt s casovanym proudem 12

Funkce jako u standardniho programu plnéni kréterd 4takt. Navic Ize b&hem
i i . svarovani s proudem |1 kratkym stisknutim tlacitka hotdku (<0,5 s) stiidat 11 a 12.
Proud s ndjezdem pifi spusténi 12 stoupne z |1 na 12, zistane na hodnoté 12
/ a pfi dal3im stisknuti tladitka hofdku s poklesem pfi ukonéeni 12 opét klesne na
.\— 12 proud 1. Tento postup |ze opakovat libovolné &asto.

Proces svafovani dvojita pulzace

Zde lze navic k normdlnimu pulzovani aktivovat dodateény pulz (dvojitd pulzace). Parametry najdete
v diagramu krater v kapitole 9.3 na strané CS-13.

9.5 Procesy svarovani WIG/Elekiroda

Parametry zobrazite pomoci tlacitka Fx (pol. | na strané CS-11) a ménit je lze
ob&ma oto&nymi ovladaéi (pol. A na strané CS-11 a K na strané CS-11).

Funkce Text na displeji °o =
s . . v . < = -

Vybér pomoci levého otoéného ovladace — P

(pol. K na strané CS-11) ] w 9 o g
3 0 a5’ <
o c
4 ET8 3 [
-] No> & 9|5
c 2 gomw o
= 608 g (X 4
£ 2acc 8 k|5
k 2 L0« 8|S |a
s | 3833 (3|2
N 3% | |33

HOTSTART HOT START 50 0-100 %

ARCFORCE ARC FORCE 50 0-100 %

Ndijezd pfi spusténi SLOPE UP 00s 0,0-2,0s

Pokles pfi ukon&eni SLOPE DOWN 20s 0,0-8,0s

Vypinaci napéti STOP SPG 0 -30-+30

Pulz proudu pfevyseni PULS DELTA -50% | —100-1000 %

Puls Balance PULS BALANCE 0% —40-40 %

Puls frekvence PULS FREQ. 100 Hz | 0,1-500 Hz
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9 Popis ovladacich funkei

ProPuls 320 Compact

9.6 Proces svarovani / Vybér materialu

MODE
MATERIAL

Rezimy procesu svarovani

Opakovanym stisknutim tlagitka Ize vybrat pozadovanou funkci.

Levym oto&nym ovladagem (pol. K na strané CS-11) miZete vybrat pozadovany proces a tlagitkem

LENTER/OK" (pol. E na strané CS-11) ho zobrazite. To umoZziiuje vybér nasleduijicich procesd svafovdni:

MIG PULS

MIG DOPPELPULS (DVOJITA PULZACE)
MIG/MAG AUTOMATIKA
MIG/MAG HAND (ruéni)
COLD (volitelné)

PIPE/ROHR (trubka) (volitelné)
POWER ARC (volitelng)
FASTARC (volitelné)
ELEKTRODE

WIG LIFT

WIG PULS LIFTARC

JOB (tkon - Ize vybrat pouze v pfipadé obsazeného Glozisté Gkond)

Vybér materialu (MATERIAL)

Levym oto&nym ovlada&em (pol. K na stran& CS-11) vyberete pozadovanou kombinaci materidlu / plynu /

proméru drétu a pomoci tlagitka ,ENTER/OK” (pol. E na stran& CS-11) ji zobrazite. Vechny ve stroji

ulozené materidly jsou uvedeny v tabulce v 20 Svafovaci programy na strané CS-43. Textovy displej (pol. B

na strané CS-11) zobrazuje ndsledujici informace (napt.):

1. Radek: Proces svafovani / &islo PULSEN 4711

2. Radek: Materidl MAT STAHL-STEEL

3. Radek: Promér drdtu 0,8

4. Radek: Druh plynu / smés GAS AR 82 % CO, 18 %

9.7 Tladéitko pro specidalni funkce

Cs-16

Obr. 6 Tlagitko pro specidlni funkce

MODE
MATERIAL

Pomoci tohoto tHagitka mizZete volit specidlni funkce. PFesny popis najdete u pisluiné funkce.
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ProPuls 320 Compact 9 Popis ovladacich funkci

9.8 Délka oblouku, napéti, tlumivka

Hodnota men3i nez O znamend krat¥i elekiricky oblouk. Hodnota vétsi nez O znamend

Délka oblouku Mozny rozsah od =30 % do +30 % nastavené hodnoty napéti v krocich po 1 %.
. zig i delii elektricky oblouk.

Svarovaci napéti Ukazuje hodnotu napéti aktudiniho nastaveni. Tu Ize zménit levym otoénym ovladagem
. (pol. K na strané CS-11) pro nastaveni vykonu. V procesu svafovéni ,HAND” (ruéni)
Ize nastavit svafovaci napéti od 10 V do 38 V v krocich po 0,1 V.

Svarovaci umivka Mozny rozsah od =30 % do +30 % v krocich po 0,1 %. Pomoci této funkce Ize

. { nastavit elektricky oblouk ,m&kéi” nebo ,tvrdsi”.

Opakovanym stisknutim tlaéitka Ize vybrat pozadovanou funkci. Pfisluiné LED dioda sviti. Hodnotu |ze

nastavit pouze pravym otoénym ovladaéem (pol. A na strané CS-11).

9.9 Otoény ovladaé 2 (pravy displej)
Timto otoé&nym ovladadem |ze nastavit pfisluiné aktivni parametry délky oblouku, svafovaciho napéti nebo
tlumivky. Navic Ize zménit funkce na textovém displeji (leva polovina displeje).

9.10 Graficky displej

Displej pro zobrazovdni viech funkci svafovéni a parametrd.

9.11 Test plynu / navlékani dratu

. Stisknutim tHa&itka pro test plynu oteviete plynovy ventil a ochranny plyn proudi
po dobu maximdlné 15 sekund. Alternativné Ize tlacitko stisknout znovu pro
ukon&eni tohoto postupu. Pokud stisknete tlagitko navlékani drétu, rozbéhne se

8 @ posuv drdtu. To slouzi k navlékani svafovaciho drétu bez pomoci napéti a plynu.

TEST

9.12 Enter/OK - Jobstore

Tlagitkem ENTER/OK mozete potvrdit viechna zaddni i viechny

ENTER | OK pozadavky.

JOBSTORE

JOBSTORE / zobrazeni a sprava Glozisté ukonu

JOB - ulozeni Ukonu

Jakmile nastavite optimdlIni parametry svafovéni pro dany svafovaci tkon, miZete tyto Gdaje ulozit pod
uréitym &islem Okonu (JOB):

1 Pfidrzte tlagitko JOBSTORE (pol. E na strané CS-11) stisknuté déle nez 3 sekundy.
2 Displej zobrazi prvni volné dloZité - napt. JOB 003.

3 Toto 0loZidtd ze pouzit k uloZzeni daného Gkonu. Alternativné moZete levym otoénym ovladagem
(pol. K na stran& CS-11) vybrat jiné volné tlozists.

4 Pro bezpe&né ulozeni dat stisknéte tlagitko JOBSTORE. Data jsou bezpe&né ulozend.

JOB - prepis Ukonu
Obsazené 0lozisté |ze kdykoliv znovu pFepsat. Postup je nésleduiici:
1 Nastavte na stroji odpovidaijici tdaje.

2 Pfidrzte tlagitko JOBSTORE (pol. E na strané CS-11) stisknuté déle nez 3 sekundy. Zobrazi se prvni volné
6loZisté - napt. JOB 004.

3 Levym otoénym ovladagem (pol. K na stran& CS-11) vyberte JOB (0kon), ktery chcete piepsat -
napfi.: 002

BA-0010 ¢ 2020-12-07 Ccs-17



10 Specidalni funkce / SETUP ProPuls 320 Compact

4 Vybér potvrdte kratkym stisknutim tlagitka JOBSTORE.

5 Potvrdte bezpeénostni otdzku ,JA” (ano) stisknutim tlagitka pro specidlni funkce 1 (pol. G na
strané CS-11). Pokud jste vybrali nespravny JOB (Gkon) pro prepséni, |ze vybér zrusit stisknutim tlagitka
pro specidlni funkce 2 (pol. F na strané CS-11).

6 Stisknutim tlagitka MODE/MATERIAL (pol. H na strané CS-11) mizete z menu Gkond (JOBMENU)
odeijit.
JOB - vybér ukonu
Postup vybéru tkonu (JOB):
1 Stisknéte tlagitko MODE/MATERIAL (pol. H na stran& CS-11), dokud se nezobrazi procesy svafovdni.

2 Otéceijte levym otoénym ovlada&em (pol. K na strané& CS-11), dokud nebude Sipka ukazovat na JOB
(0kon).

3 Potvrdte tlacitkem ENTER/OK (pol. E na stran& CS-11).
4 Na hornim displeji se zobrazi napf. JOB a 003.

Kdyz je ulozeno né&kolik Gkond, Ize pravym otoénym ovladadem (pol. A na strané CS-11) jednotlivé Gkony
vybirat. Na pravém displeji zobrazeny JOB (Gkon) je aktudlné aktivni JOB. Pfislunému Gkonu (JOB)
pfifazené parametry se zobrazuji na displeji.

JOB - ukonéeni rezimu
Méte 2 moznosti ukon&eni rezimu JOB:
1. Pridrzte tlagitko JOBSTORE (pol. E na strané CS-11) stisknuté déle nez 3 sekundy.
2. Stisknéte tlagitko MODE (pol. H na strané CS-11) a vyberte jiny proces svafovdni - napf. MIG PULS.

9.13 Tlaéitko pro specidlni funkce 2

Tlagitko pro specidlni funkce 2
ENTER | OK
JOBSTORE

Pomoci tohoto tHagitka miZete volit specidlni funkce. PFesny popis najdete u piislusné funkce.

@ @ Tlagitko pro specidlni funkce 1
@ (l) Tlagitko pro specidlni funkce 2

Zobrazeni specidlnich funkei:

10 Specidalni funkce / SETUP

MODE
MATERIAL

ENTER | OK
JOBSTORE

Stisknéte tlacitko pro specidlni funkce 1 (vedle MODE/Material) na déle nez 5 sekund, dokud se nezobrazi
menu PARAMETER. Na hornich displejich se zobrazi ,SEtuP”. Levym otoénym ovladacéem (pol. K na
stran& CS-11) mizZete vybrat pozadovanou specidlni funkci, kterou pak zobrazite tlagitkem ,ENTER/OK”
(pol. E na strang CS-11).

Vybér specidalnich funkci

10.1 Jobs - vymazani tkont

Pomoci této funkce |ze vymazavat jednotlivé Gkony. V bodu menu Reset (bod 8) Ize vymazat viechny Gkony
najednou. Levym otoénym ovladaéem (pol. K na stran& CS-11) mizete vybrat tkon, ktery chcete vymazat
(napf. Job 002). Stisknutim tlagitka pro specidlni funkce 2 (pol. F na strané CS-11) pod ,loesch” se zobrazi
bezpe&nostni otdzka JA (ano) nebo NEIN (ne). Kdyz stisknete JA, Gkon se vymaze. NEIN (ne) proces
ukonéi.
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ProPuls 320 Compact 10 Specidlni funkce / SETUP

10.2 Nastaveni hesla / blokovani ovladani

Pomoci této funkce Ize zablokovat pouzivani specidlnich funkci / menu Setup.

OZNAMEN(

Kdyz zapomenete heslo, nelze uz toto menu ofevfit!

Je to uzite&né, kdyz jsou aktivni funkce blokovani (kap. 10.3 na stran& CS-19). Pravym otonym ovladacem
(pol. A na stran& CS-11) nastavte heslo v ramci 001 a 999. Stisknutim tlagitka ,ENTER OK” (pol. E na
strané CS-11) heslo ulozite. Kdyz pfisté zobrazite specidlni funkce / menu Setup, musite zadat heslo

a potvrdit tlagitkem ,ENTER OK” (pol. E na stran& CS-11). Pro deaktivaci blokovéni heslem cely postup
zopakuijte a zadeite heslo 000. Tak deaktivujete blokovani heslem.

10.3 Funkce blokovani

Zde mizete blokovat jednotlivé funkce pro uzivatele. Levym otoénym ovladaéem (pol. K na stran& CS-11)
mdZete vybrat pozadovanou funkci a pravym otoénym ovladagem (pol. A na stran& CS-11) zménite
hodnotu.

Uroven blokovani

Zadné Vsechny funkce jsou volné pFistupné

Ebene 1 [1] (Uroven)

Vechny funkce jsou zablokované - kromé& vykonu svafovani a délky oblouku

Ebene 2 [2] (Uroven)

Vsechny funkce jsou zablokované

Benutzer [C]

Je mozné nastavit individudlni blokovani

(uZivatel) * vykon svafovéni v %

délka oblouku v %

e zména postupu ano/ne

zména programu ano/ne

zména Ukonu ano/ne

10.4 Specidlni funkce nastaveni / Jazyk

Zde je mozné zobrazit a skryt jednotlivé funkce. Levym otognym ovladacem (pol. K na stran& CS-11) mizete
vybrat pozadovanou funkci a pravym oto&nym ovladaéem (pol. A na strané CS-11) zménite hodnotu.

Sprache (jazyk) Némcina - angli¢tina - francouzitina - italstina - 3panélitina

Ext. Schwe Bod menu 10.6 na strané CS-20 (ano nebo ne)

Kuhlgerét (chladici | Vzdy zapnutd nebo regulovand (chladici jednotka je rozpozndna
jednotka) automaticky)

Bre.Einf. Navléknuti drdtu stisknutim tlagitka hofdaku (ano nebo ne)

Einfaed. Stanoveni startovni rychlosti navlékéni drétu (standardné 8,0 m/min)

10.5 Provozni hodiny / Spotieba energie

Levym oto&nym ovladadem (pol. K na stran& CS-11) mizete vybrat pozadovanou funkci. Pod timto bodem
mizete zjistit ndsledujici provozni doby:

Lichtbogen an Cas svafovani v 0 dd (dny) 0:00:00 (HOD:min:s)
(zapnuty elektricky

oblouk)

Zeit Maschine ein
(doba zapnuti
stroje)

Doba zapnuti stroje v O dd (dny) 0:00:00 (HOD:min:s)

Energieverbrauch
(spotFeba energie)

B&Znd - stfedni - vysokd: takfo Ize sniZit spotfebu energie v pohotovostnim
rezimu. Displej se bude rychleiji vypinat.
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10 Specidalni funkce / SETUP ProPuls 320 Compact

10.6 Specidlni funkce svaFovani

Levym otoénym ovladacem (pol. K na strané CS-11) miZete vybrat pozadovanou funkci (kdyz je aktivovana
v bodé 10.4 na strané CS-19) a pravym otoénym ovladadem (pol. A na strané CS-11) miZete ménit
hodnotu.

Zweitst | AUS (vypnuto) - funkce sekunddrni proud 12 neni akfivni
12 STD - funkce sekunddrni proud 12 je aktivni s omezenymi parametry Fx

12 Extras (specidlni funkce) - funkce sekunddmi proud 12 je aktivni se viemi
parametry

Krater Ex KR. STD - funkce kréter je aktivni s omezenymi parametry Fx

KR. Extras (specidini funkce) - funkce krater je aktivni se viemi parametry Fx

DPuls DP STD - funkce dvoijitd pulzace je aktivni s omezenymi parametry Fx

DP Extras (specidlni funkce) - funkce dvoijitd pulzace je aktivni se viemi
parametry Fx

LB Einst. Spannung (napéti) - Gprava délky elektrického oblouku pfes hodnoty napéti

ve voltech

DV-Geschw. - Gprava délky oblouku pFes rychlost posuvu drétu v m/min

10.7 P¥islusenstvi
Zde je mozné provést nezbytnd nastaveni pro ruéni nebo robotické svafovéni.
Setup Equipment (ruéni svarovani)

Zde je nuné nastavit aktudlné pouzivané svafovaci hotdky a kabely kostry. Levym otoénym ovladagem (pol.
K na stran& CS-11) mizete vybrat pozadovanou funkci.

Kihlgeréat Volitelné (automatickd kontrola) nebo nutné (musi byt sou&dsti)
(chladici jednotka)

Drahtv. Volitelné (automatickd kontrola) nebo nutné (musi byt sougdsti)
UPDW.B. Hofdk s displejem - zatim neni mozné

chybi nebo volitelné (automatické kontrola) nebo nutné (musi byt sou&asti)

Brenner (hoFak) Nastaveni typu hofdku. Mozné jsou nésledujici typy:
AR - vzduchem chlazeny hofdk, H2O - vodou chlazeny hoidk
(150 A, 200 A, 250 A, 300 A, 350 A, 400 A, 450 A, 500 A)

PP8N/PP12N: hotdk Push-Pull o délce 8 m nebo 12 m
Délka kabelu kostry od 1 do 100 m

Kabel

Robot Konfig (robotické svarovani)

Je nutné a nastavitelné pouze v kombinaci se svafovacim robotem.

10.8 Reset
Existuji tFi rdzné funkce reset. Levym otoénym ovlada&em (pol. K na stran& CS-11) mizete vybrat
pozadovanou funkci reset.
Léschen aller Jobs? | Vymaze jen ulozené tkony (ALLE JOBS! - VSECHNY UKONY!) Pii stisknuti
(Vymazat vSechny | tlagitka pro specidlni funkce 2 pod ,OK" se zobrazi bezpeénostni otdzka JA
ukony?) (ano) nebo NEIN (ne). Kdyz stisknete JA (ano), viechny Gkony se vymazZou.
NEIN (ne) proces ukonéi.
Werkseinstell? Pouze Gdaije se vréti na tovdrni nastaveni. Pi stisknuti tlaéitka pro specidlni
(Tovarni nastaveni?) | funkce 2 pod ,OK" se zobrazi bezpeénostni otdzka JA (ano) nebo NEIN
(ne). Kdyz stisknete JA (ano), viechny Gdaje se vynuluji. NEIN (ne) proces
ukondi.
Reset alles? Provede obé& vy3e uvedené funkce sougasné. PFi stisknuti tlagitka pro specidlni
(Resetovat vie?) funkce 2 pod ,OK” se zobrazi bezpe&nostni otdzka JA (ano) nebo NEIN
(ne). Kdyz stisknete JA (ano), vie se vymaze. NEIN (ne) proces ukoni.
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10.9 Verze softwaru

Zde se zobrazuji verze softwaru, které jsou aktudIné nahrané ve stroji.

Masch (stroj) Software zdkladni desky, svafovaci stroj

Kurve (kfivka) | Software svaiovacich krivek

DV 1 Software boxu posuvu drétu 1

DV 2 Software boxu posuvu dratu 2

Brenn (horak) Software zobrazeni ve svafovacim hoféku (pokud je sou&asti)

Robot Software robotického rozhrani (pokud je sou&dsti)

S/N Sériové &islo celého stroje (znovu stisknéte ENTER/OK)
10.10Download/Upload

V tomto menu mizete zobrazovat data stroje a uklédat je, nebo do stroje nahravat nové data a parametry.
Levym otoénym ovlada&em (pol. K na strané CS-11) mizete vybrat pozadovanou funkci a pravym otoénym
ovlada&em (pol. A na stran& CS-11) zménite hodnotu.

USB Down Fehler Dat. - zobrazeni a uloZeni chybového souboru
Schwei.Dat. - zobrazeni a uloZeni dat svafovéni
Jobs - zobrazeni a ulozeni Gkond

Einstellun - zobrazeni a uloZeni nastaveni stroje

Alle Daten - zobrazeni a uloZeni viech vy3e uvedenych dat

USB Uplo. Jobs - uloZeni Gkond do stroje
Einstellun - uloZeni nastaveni do stroje

Alle Daten - uloZeni viech dat do stroje

USB Upgr. Bren.Upgr. - aktualizace softwaru desky hotdku
DV Upgr. - aktualizace softwaru desky posuvu drétu
Rob.Upgr. - aktualizace softwaru robotického rozhrani

Masch.Upgr. - aktualizace softwaru zdkladni desky

10.11Chybova hlaseni

Na displeiji se zobrazuiji viechny identifikované chyby a délka jejich trvaniv 00:00:00 (HOD:min:s). Mozné
chybové kédy jsou uvedeny v kapitole 17 Automatickd diagnostika chyb na strané CS-32. Chceteli se

v menu vrétit o krok zpét nebo z menu Gplné odejit, opakované stisknéte tlagitko MODE/MATERIAL

(pol. H na stran& CS-11).

11 Ovladani/svarovani
Pfed svafovdnim zohlednéte nésledujici skuteénosti:
¢ Zkontrolujte promér kontaktni 3picky a promér drétu. Oba se musi shodovat.
¢ Stisknéte tlacitko pro navlékdni drétu, dokud drét nevyjede z hlavy hordku.
* Pfipojte plynovou hadici na plynovou ldhev a l&dhev pomalu otvirejte.
¢ Na reduk&nim ventilu nastavte pozadovanou hodnotu tlaku plynu (cca 1,3-1,7 baru).
* Stisknéte tlagitko pro test plynu a nastavte tok plynu na hodnotu od 8,5 do 20 |/min.
Tip: Promér dratu x 10. Priklad: 1,2 mm x 10 = 12 |/min

* Zafizeni je pfipravené ke svafovani.
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A Centrdlni pfipojka hofdku
B Zemnici zdsuvka

C  Pfivodni vedeni vody ,modrd - studend” DN 5
D Zpétné vedeni vody ,Eervend - tepld” DN 5

E  Pripojka hofdku up/down

11.1 MIG PULS - Dvojita pulzace - MIG/MAG Auto

CS-22

OZNAMENI

Vsechny funkce a parametry jsou presné popsany v bodé 8 na strané CS-11 Ovlddaci prvky. Zde je
objasnén pouze probéh funkei.

U tohoto procesu svafovdni se jednd o automatizované postupy svafovani. Pro zjednoduseni ovlédani je
b&zné& nutné pouze nastavit spravny svafovaci program a vykon svafovdni. Viechny ostatni parametry
nastavi stroj automaticky. To umoZAuje dosahovat dobrych vysledkd svafovdni i personélu s malymi
zkugenostmi. Mnoho svafovacich programi je jiz ve stroji ulozeno.

OZNAMENI

Viz tabulku programd v klapce posuvu dratu

Pro procesy svafovéani MIG PULS / DVOJITA PULZACE / AUTOMATIKA jsou k dispozici viechny druhy
provozd (pol. J na strang CS-11). MoZzné parametry |ze nastavit pomoci funkei Fx (pol. | na strang CS-11).
Podrobné vysvétleni najdete v bodé 8 na strané CS-11. Pomoci tlagitka MODE Ize nastavit pozadovany
proces svafovani, napf. MIG PULS. Dal3im stisknutim tla&itka MATERIAL oteviete menu materidlu. Levym
otonym ovlada&em (pol. K na strané CS-11) mizZete na displeji nastavit pozadovany materidl. Pfi stisknuti
LENTER/OK" dojde k pfevzeti parametri. Nakonec je nutné jesté nastavit potiebny vykon svafovani.
Existuji tfi mozné postupy:

* Svafovaci napéti V (pol. A na strané CS-11)

¢ Svafovaci proud A (pol. L na stran& CS-11)

¢ Promér materidlu mm (pol. L na strané CS-11)

Tyto hodnoty |ze nastavit levym otoénym ovladaéem (pol. K na stran& CS-11). Pisluiné hodnota se zobrazi
na levém nebo pravém displeji. Stroj je nyni pfipraven ke svafovani. Pro optimalizaci svafovaciho oblouku
je je3té nutné nastavit zvl&st délku oblouku (pol. A na strané CS-11) a tlumivky (pol. A na stran& CS-11).
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11 Ovladani/svarovani

11.2 MIG/MAG ruéni

OZNAMENI

Vsechny funkce a parametry jsou pfesné popsdany v bodé 8 na strané CS-11 Ovlddaci prvky. Zde je
objasnén pouze probéh funkci.

Nastavte stroj na proces svafovani MIG HAND (runi). UZivatel musi sém nastavit rychlost posuvu dratu
levym otoénym ovladaéem (pol. K na stran& CS-11) v rozmezi od 0,6 do 22 m/min a svafovaci napéti
pravym otoénym ovladacem (pol. A na stran& CS-11) v rozmezi od 10 V do 40V, stejné& jako u b&znych
MIG strojb.

OZNAMEN(

V tomto procesu svarovani neni aktivni Zadnd automatické funkce!

Nastavené hodnoty se zobrazuji na displejich. BEhem svafovani se zobrazuji skuteéné hodnoty.

Parametry Ize u probihajiciho procesu svafovdni ménit. Pro proces svafovani MIG HAND (ruéni) jsou
k dispozici viechny druhy provozd (pol. J na strané CS-11). Mozné parametry |ze nastavit pomoci funkei Fx
(pol. I na stran& CS-11). Podrobné vysvétleni najdete v bodé 8 na strané CS-11.

11.3 Specidlni metody (volitelné)

Cold

BA-0010 ¢ 2020-12-07

OZNAMENI

Viechny funkce a parametry jsou pfesné popsany v bodé 8 na strané CS-11 Ovladaci prvky. Zde je
objasnén pouze pribéh funkci.

Elektricky oblouk COLD je inovativni elektricky oblouk vyvinuty specidlné pro svafovdni tenkych plechd,
kofenovych vrstev a pro MIG pdijeni ve viech polohéch. Svafovaci programy, které jsou sougdsti doddvky,
umozhuji velmi vysokou kvalitu svafovéni s optimalizovanym elektrickym obloukem a minimalnimi zm&nami
metalurgickych vlastnosti.

Vyhody

* vynikajici schopnost pfemostit $térbiny (i pfi poklesu)

* minimdlni oblast pfivodu tepla

¢ 24dné propaddavdni taveniny

¢ svafovani vysoce uhlikovych a vysoce legovanych oceli
* Z4dné poskozeni vrstvy zinku pfi MIG péijeni

¢ (spora materidlu a energie

* dobré ovladatelnost ve vynucenych polohdch

Pouziti

* svafovdni tenkych plechd s minimdlnim pfivodem tepla
* svafovani oceli a uslechtilé oceli

* MIG pdjeni s minimdlnim pfivodem tepla

¢ optimdlni pro kofenové svary

Rozmezi vykonu | 20-200 A

KFivky Ocel 0,8/1,0/1,2 mm, nerezovd ocel (Cr-Ni) 0,8/1,00 mm, Cu-Si3 0,8 mm
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11 Ovladéni/svarovani ProPuls 320 Compact
PIPE/ROHR (trubka)
Elektricky oblouk PIPE/ROHR (trubka) je inovativni elekiricky oblouk vyvinuty specidlné pro kofenové svary
ve viech polohdch. Svafovaci programy, které jsou soucdsti doddvky, umoZiiuji extrémné vysokou kvalitu,
vysoky vykon a schopnost pfemostit 3térbiny, i kdyZ je nutné pracovat s odlisnymi vzddlenostmi mostku.
Tento proces umoZziiuje kvalitu kofene svafovanou procesem WIG nebo elekirodami s mnohem krat$i dobou
svafovani.
Vyhody
* perfekini a bezpeéné kofenové svary ve stoupaiici nebo klesajici poloze
* vysokd rychlost svafovéni oproti kofeni svafovanému metodou WIG nebo elekirodami
* precizni kontrola elekirického oblouku pfi svafovani trubek a plechd libovolné tloustky a ve viech
polohéch
* vyrazné snizeni pfivodu tepla do svarovych spojd
* jednoduchy proces svafovéni, snadno pochopitelny a jednoduse ovladatelny
* rovnomérnd kvalita
Pouziti
* trubky - kofenové svary
* plech - kofenové svary
Rozmezi vykonu | 30-170 A
KFivky Ocel 1,0/1,2 mm, pragkovy kov 1,2 mm
POWER ARC

Elektricky oblouk POWER ARC je inovativni elekiricky oblouk vyvinuty specialné pro hluboké zévary

a dlouhé délky volného konce drétu. Svafovaci programy, které jsou souédsti dodévky, umoziuji

koncentrovany a natlakovany elekiricky oblouk, ktery Ize pouzit viude, kde jsou vyzadovény hluboky zévar,

velkd délka volného konce drétu (6zkd mezera) nebo tenci/mensi pfiprava svaru.

Vyhody

bezpeény a hluboky zavar pfi vysokém tavném vykonu

vy3§i rychlost svafovani oproti normdlnimu, nekoncentrovanému elektrickému oblouku
mozné mensi pfipravy svaru

Ospora nékladd na mzdy, materidl, plyn a energie

optimalni vazani hran, takze méné zdvarovych zafezd

jednoduchd manipulace

témér bez rozstfikd

Ospora ndkladd na mzdy, materidl, plyn a energie

optimalni vazani hran, takze méné zdvarovych zafezd

jednoduchd manipulace

Pouziti

sttedni az velka toustka obrobkd
provozy zpracovdvaiici ocel, nerezovou ocel a hlinik

automatizované i runi pouZziti

Rozmezi vykonu | 70-320 A

Kfivky Ocel 1,2 mm, nerezovd ocel (Cr-Ni) 1,2 mm

CS-24
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FASTARC

BA-0010 ¢ 2020-12-07

Elektricky oblouk FASTARC je inovativni elekiricky oblouk vyvinuty specidlné pro vysoké rychlosti svafovdni
oceli a nezeleznych kovi. Diky pisobeni magnetismu vznika 0zky elektricky oblouk, ktery sniZuje pfivod
tepla do materidly, a tim redukuje deformaci a nutnost dodateéného opracovéni materidlu. Svarovaci
programy, které jsou sou&dsti dodavky, umoZiiuji vysoky vykon svafovdni v kratkém a smideném elektrickém
oblouku.

Vyhody

* vysokd rychlost svafovani

¢ pouziti na ocel a nezelezné kovy

e témé&F 2adné rozstiiky ze svafovdni

¢ diky vy33i rychlosti svafovdani mensi pfivod tepla

* bezpeény a hluboky zdvar pfi vysokém tavném vykonu

¢ vy33i rychlost svafovani oproti normdlnimu, nekoncentrovanému elektrickému oblouku

¢ Gspora ndkladd na mzdy, materidl, plyn a energie

* optimdlni vazani hran, takze méné zdvarovych zdrez

* jednoduchd manipulace

Pouziti

¢ stfedni az velkd tloudtka obrobkd

* provozy zpracovdvaijici ocel, nerezovou ocel a hlinik

* automatizované i rucni pouZiti

Rozmezi vykonu | 70-320 A

Krivky Ocel 1,2 mm, nerezové ocel (Cr-Ni) 1,2 mm

U tohoto procesu svafovdni se jednd o automatizované postupy svafovani. Pro zjednoduseni ovlédani je
bé&zné& nutné pouze nastavit spravny svafovaci program a vykon svafovdni. Viechny ostatni parametry
nastavi stroj sém. To umozfivje dosahovat dobrych vysledkd svafovani i persondlu s malymi zkuSenostmi.
Mnoho svafovacich programd je jiZ ve stroji uloZeno (viz tabulku programd v klapce posuvu drétu).

Pro procesy svafovani COLD/PIPE/POWER/FASTARC jsou k dispozici viechny druhy provozd (pol. J na
strané CS-11). MoZné parametry Ize nastavit pomoci funkci Fx (pol. | na stran& CS-11). Podrobné vysvétleni
najdete v bodé 8 na strané CS-11 Ovlddaci prvky. Pomoci tlacitka MODE Ize nastavit pozadovany proces
svafovdni, napf. MIG COLD. Dalsim stisknutim tlacitka MATERIAL oteviete menu materidlu. Levym otonym
ovladadem (pol. K na strané CS-11) moZete na displeji nastavit poZadovany materidl. Pii stisknuti tlaitka
ENTER/OK dojde k prevzeti parametri. Nakonec je nutné jesté nastavit potfebny vykon svafovani.

K dispozici mate 3 moznosti:

Svarovaci napéti V Pol. A na stran& CS-11 - neni pro COLD ani PIPE/ROHR
Svarovaci proud A Pol. L na strané CS-11
Promér materialu mm Pol. L na strané CS-11

Tyto hodnoty nastavite levym otoénym ovladadem (pol. K na strané CS-11). Pfislusnd hodnota se zobrazi
na pravém nebo levém displeji. Stroj je pfipraven ke svafovani. Pro optimalizaci svafovaciho oblouku je jesté
nutné nastavit délku oblouku (pol. A na stran& CS-11) a tlumivky (pol. A na stran& CS-11).
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11.4 Svarovani elektrodou / VRD

OZNAMENI

Vsechny funkce a parametry jsou pfesné popsany v bodé 8 na strané CS-11 Ovlddaci prvky. Zde je

objasnén pouze probéh funkei.

A NEBEZPECi

V procesu svarovani ELEKTRODE (elekiroda) je na obou vystupnich zditkdch vzdy volnob&zné napéti.
UPOZORNEN!I: Nebezpeéi zkratu a drazu elektrickym proudem!

A Zemnici zdsuvka

\ B Zditka elekirody / WIG

* Uvedte stroj do procesu svafovani ELEKTRODE.

Lze nastavit jen pozadovany svafovaci proud. Déle je mozné individudIng ménit ndsledujici parametry:

Arc-Force Funkce Arc-Force ma zabranit tomu, aby se elekiroda b&hem svafovani pfilepila na obrobek,
vypdlila se a stala se tak nepouzitelnou. To znamend, ze proudovy zdroj kratkodobé& pFeroste
svafovaci proud, aby se zabrdnilo pfipeceni, a tim zajisti plynuly proces svafovéni - i u obtizné
svafovanych elektrod (nastaveni pres tla&itko Fx, pol. | na strané CS-11).

HOT Start Je pFevy3eni svafovaciho proudu b&hem zapdleni elekirického oblouku. Toto pfevyseni mé za dkol

sniZit neprovareni na zaddtku svaru a predchdzet sesiti zastudena (nastaveni pres tlacitko Fx, pol. |
na strané CS-11).

Druh materidlu elektrody

Je mozné svafovat tfi rizné druhy elektrod. Bazické elekirody (Basic), rutilové elektrody (Rutil)
a chrom-niklové elekirody (Ni-Cr) (nastaveni pFes tlagitko Material, pol. H na stran& CS-11).

Indikace VRD
(Voltage reduction device)

VRD znamend redukci napéti na vystupu. Tato funkce zaijisfuje, aby ve volnob&hu bylo maximalni
napéti na svorkdch mensi nez 13 V. To ale znamend horsi zapalovaci vlastnosti elektrod. VRD
vypnuté (OFF):Uo=63 V, VRD zapnuté (ON): Uo=13 V

Funkce VRD je pfi doddni deaktivovana. Pro aktivaci VRD odstrafite na
vypnutém zafizeni Eelni desku. Na desce, kterd se nachdzi za ni, pfepnéte VRD
pfepina¢ do polohy zapnuto podle obrazku.

Pomoci nésledujiciho zjednodueného vzorce Ize Zjistit primérnou hodnotu vy3ky svafovaciho proudu:

Svafovaci proud = 50 x (promér elektrody —1)
P¥iklad: 3,2 mm elektroda
=50 %(3,2-1)=50%x2,2=110A

CS-26
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ProPuls 320 Compact 12 Funkce WIG LIFT-ARC / Pulzace

12 Funkce WIG LIFT-ARC / Pulzace

OZNAMENI
Vsechny funkce a parametry jsou pfesné popsdany v bodé 8 na strané CS-11 Ovlddaci prvky. Zde je

objasnén pouze probéh funkci.

A NEeBezPEGi

V procesu svarovani ELEKTRODE (elekiroda) je na obou vystupnich zditkdch vzdy volnobé&zné napéti.
UPOZORNEN!I: Nebezpeéi zkratu a drazu elektrickym proudem!

Obr. 7 Svarovéni s funkei WIG LIFT-ARC / Pulzace

A Zemnici z4suvka B Zditka elektrody / WIG
C Plyn
A
A
B
C

U principu Lift-Arc se wolframovd elekiroda nasadi na obrobek. Pfitom dojde ke zkratu. Pitékd omezeny
zapalovaci proud, ionizuje vzdu$nou dréhu a pfi zdvizeni zapaluje elektricky oblouk. Pfiprava: Pfipojte
hotak WIG s plynovym ventilem na minusovy POL a zvlé3tni hadici pfivedte plyn argon. Jéickle & Ess
ProPuls redukuje wolframové vméstky pfi kontakinim zapalovani mirnym stoupdnim svafovaciho proudu. Tim
dochdzi k mensimu pFivodu tepla. Pfesné a rychla digitdIni regulaéni technika zabrafiuje vméstkdm, a navic
redukuje Easto vznikajici zavarové zdfezy. Pomoci pridavného zafizeni pfi ukon&eni svafovani (odtazeni
hotdaku) dojde k automatickému poklesu svafovaciho proudu. To redukuje koncovy kréter a zgjisfuje jemné
zakoné&eny konec svafovani.

Uvedte stroj do procesu svafovani WIG Lift Arc nebo WIG Puls Lift-Arc. Lze nastavit jen pozadovany
svafovaci proud. Ddle je mozné individudIng ménit ndsledujici parametry:

* Slope up: Doba néristu od startu do dosazeni svafovaciho proudu

* Slope down: Doba poklesu na konci az do zastaveni

* Stop Spg: Zde |ze nastavit individudlni napéti pro vypnuti

* Puls Delta: Vyska pulzniho proudu v % vii&i hlavnimu proudu

* Puls Balance: Rovnovéha pulzniho proudu (pomér kladné palviny k zaporné pilving)

* Puls Frequenz: Frekvence pulzniho proudu

* Referenéni hodnoty pro wolframové elekirody a proudovou zatizitelnost / je vzdy nutné porovnat
s Udaiji od vyrobce wolframové elekirody.
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Tab. 4 Proudovd zatizitelnost wolframové elekirody
Wolframové | Hlavni pouziti Barevné | Proudové zatizitelnost wolframové elekirody na — pélu a stidavy
elektrody - znadeni | proud
zkratka 1,0 1,6 2,4 3,2 4,0 4,8

WP (WP-00)* | AC/DC hlinik zelend | <65 | 45-90 | 80-160 | 150-190 | 180-260| 240-450
isty wolfram <25 | 30-90 | 80-140 | 130-190 | 180-270| 250-350
WT - 10 DC vysokolegovand sluté <75 | 60-160 | 150-250| 220-330 | 310-490 | 460-640
thoriovand 1,0 % | a nerezovd ocel <30 | 30-120 | 100-210| 150-260 | 240-350| 310-450
WT - 20 DC vysokolegovand Cervend | <75 | 60-160 | 150-250| 220-330 | 310-490 | 460-640
thoriovand 2,0 % | a nerezovd ocel <30 | 30-120 | 100-210| 150-260 | 240-350| 310-450
WT - 30 DC vysokolegovand fialova <75 | 60-160 | 150-250| 220-330 | 310-490| 460-640
thoriovand 3,0 % | a nerezovd ocel <30 | 30-120 | 100-210| 150-260 | 240-350| 310-450
WZ - 40 DC vysokolegované oranzovd| <75 60-160 | 150-250| 220-330 | 310-490| 460-640
thoriovand 4,0 % | a nerezovd ocel <30 | 30-120 | 100-210| 150-260 | 240-350| 310-450
WZ - 08 diky zirkoniu snizené bila <75 | 60-160 | 150-250| 220-330 | 310-490 | 460-640
zirkonium 0,8 % | nebezpedi znedilténi <30 | 30-120 | 100-210| 150-260 | 240-350| 310-450
WZ - 20* DC a AC/DC univerzédlni sedd <75 | 60-160 | 150-250| 220-330 | 310-490 | 460-640
zirkonium 2,0 % <30 | 30-120 | 100-210| 150-260 | 240-350| 310-450
WL - 10 DCa AC/DCuniverzélnipro | &ernd | <75 | 60-160 | 150-250| 220-330 | 310-490 | 460-640
S]'g';honem nizky proudovy rozsah <30 | 30-120 | 100-210| 150-260 | 240-350| 310-450
WL - 15 DC a AC/DC univerzdlnipro |  zlatd <75 | 60-160 | 150-250| 220-330| 310-490 | 460-640
-‘i'gf;hanem nizky proudovy rozsah <30 | 30-120 | 100-210| 150-260 | 240-350| 310-450
WL - 20 DC a AC/DC univerzdlnipro | modrd <75 60-160 | 150-250| 220-330 | 310-490 | 460-640
;'g”;honem nizky proudovy rozsah <30 | 30-120 | 100-210| 150-260 | 240-350| 310-450
lymox* sm&sny | DC a AC/DC univerzdlni rozova | <75 | 60-160 | 150-250| 220-330 | 310-490 | 460-640
oxid <30 | 30-120 | 100-210| 150-260 | 240-350| 310-450

* Nejb&zn&jsi elekirody pro ruéni svafovani

12.1 Sekvence svafovani / preskoéeni Gkonu

Sekvence svafovdni je pribéh po sobé& uloZenych svafovacich JOBS (Gkond). Svafovaci Gkony musi byt

uloZeny bez mezer a ve sprdvném pofadi (pfesné jako jednotlivé body) a musi byt od dal3ich bodovych

svard oddéleny pradzdnym mistem pied sekvenci a za ni. Pokud je sekvence definovéna timto zpisobem,

je mozné svafovat komplexni obrobky bez pFeruseni. Pribé&h |ze kdykoliv znovu vyvolat a reprodukovat.

Je-li stroj vybaven hotdkem UP/DOWN, je mozné b&hem svafovani mezi vedle sebe se nachdzejicimi

bodovymi svary v ramci sekvence pfeskakovat tam a zpét. Bez hofdku UP/DOWN to neni mozné. Jak

rychle bude probihat pfechod mezi jednotlivymi body dané sekvence svafovani, Ize regulovat funkénim

tla&itkem Fx (pol. I na stran& CS-11) a nastavenim ndristu (ndrist proudu mezi sekvencemi). Za timto G&elem
stisknéte tlacitko Fx a oto&nym ovlada&em prejdéte na ndrost. Pi pfistim spusténi se nemusi nutné zadinat
s prvnim bodem sekvence, protoze stroj uloZil posledni aktivni bod. V takovém pfipadé vyberte tlagitkem
volby programu odpovidaijici bod svafovdni a zaénéte. Pokud se dostanete na zagatek nebo konec
sekvence, preskoci program vzdy k protéjsimu konci.

Priklad:

Zagatek dkon 5 => Gkon 6 => Gkon 7 => AU 8 konec

Zagatek dkon 5 => Gkon 6 => Gkon 7 => Au 8 konec

12.2 Svarovani hliniku

CS-28

Pro svaFfovani hliniku je tfeba provést na svafovacim zafizeni men3i Gpravy, aby svafovani probihalo hladce:
* posuv drdtu: nasazeni specidlnich kladek pro posuv hlinikového dratu
* pritlaény tlak: redukce kladky, deformace drétu je nezédouci
* hofdk: vyberte co nejkratii a opatiete ho teflonovou trubickou

* pouzivejte svafovaci plyn argon
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13 Posuv drétu

13 Posuv dratu

Obr. 8 Vyména kladky pro posuv dratu

A Civka dratu
B Upinaci trn drétu

Kladka pro posuv drétu
Vroubkovany $roub

C  Sroub s vniffnim Sestihranem Trubicka vedeni drétu

o"lmo

PruZinové tlakova jednotka

13.1 Vyména kladky pro posuv dratu

13.2 Brzda civky

Pro pouzivany drdt je nutné pouzit vzdy kladku pro posuv dratu (pol. D na strané CS-29) s odpovidaijici
drdzkou. Pfi vyméné kladky pro posuv drétu vysroubuijte vroubkovany 3roub (pol. E na stran& CS-29).
Dbeite na to, aby drazka kladky pro posuv drétu byla souosd s trubickami vedeni dratu (pol. F na

strané CS-29).

Kladky pro posuv drétu maiji dva proméry na jedné kladce. Pfi montazi kladek je treba dbdt na to, aby
spravnd drdzka byla v ose s trubickami vedeni drdatu. K tomu dojde, kdyz je pouzity promér dratu viditelny
zpiedu na kladce. Bod pfitlaku kladky pro posuv drétu je tfeba nastavit s pruzinovou tlakovou jednotkou
(pol. G na stran& CS-29) tak, aby se drdt pfi natazeném kabelovém svazku na jedné strané rovnomé&rné
posunoval a na druhé stran& se nevylamoval, ale proklouzl, kdyz je drat zadrzen na vystupu proudové
3picky.

Upinaci trn drétu (pol. B na strané CS-29) je vybaven brzdou civky, kterd zabrafivje dobéhu civky dratu
(pol. A na strané CS-29) pfi zastaveni motoru posuvu drdtu. Otocenim Sestihranného 3roubu (pol. C na
strané CS-29) doprava |ze G¢inek brzd zvéfsit.

13.3 Posun drétu v kabelovém svazku horaku

BA-0010 ¢ 2020-12-07

Treci odpor svafovaciho drdtu ve spirdle vedeni dratu se zvét3uje s délkou kabelového svazku. Kabelovy
svazek hofdku proto zvolte tak, aby nebyl del3i, nez je nutné. PFi zpracovani hlinikového svafovaciho drétu
doporuéujeme nahradit spirdlu vedeni dratu teflonovou trubickou na vedeni dratu. Délka kabelového svazku
hotdaku by neméla preséhnout 3 m. Doporu&ujeme spirdlu vedeni dratu a trubku pro vedeni dratu po svafeni
jedné role drétu profouknout tlakovym vzduchem. Kluznost spirdly vedeni drétu se zhor3uje v zdvislosti na
mnozstvi posunutého dratu a na vlastnostech dratu. V pfipadé znateln& zhorieného posunu drétu je treba
spiralu vedeni dratu vyménit.

CS-29
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14 Udriba a kontrola bezpeénosti

A NEBEZPECi

Uraz elektrickym proudem
Po celou dobu Gdrzby, oprav, montéze & demontdze je nutno dodrZovat tento postup:

* Odpoijte proudovy zdroj.
* Odpojte viechny elekirické piipojky.
* Vypnéte celé svafovaci zafizeni.

Zafizeni je dalekosdhle bezidrzbové. Nicméné je tfeba v pravidelnych intervalech provédét ndsleduijici
ddrzbu:
* Pravidelné &istéte proudovou 3picku a plynovou trysku od rozstfikl ze svafovani a zneéisténi. Po
vy¢isténi namazte trysky separaénim prostiedkem, abyste omezili ulpivéni odstfikd.
* Pravideln& kontrolujte, zda neni proudovd $picka opotfebend a poskozend a véas ji vyméte.
* Vnitfni prostor zafizeni vyéistéte - podle stupné znedidténi - vysavacem. U zafizeni s vodnim

chlazenim (vodou chlazeny svafovaci hofék) dbeijte na to, aby chladici Zebra vodniho chladi¢e
nebyla zanesena prachem.

OZNAMENI

Pravidelné kontrolujte stav vody ve vodnim chlazeni.

A VAROVANI
PouZivejte POUZE chladici kapalinu JPP (obj. & 900.020.400)

Nevhodné chladiva mohou zpdsobit vécné tkody a zdnik zaruky vyrobce. Nepfidéveijte vodu ani jind
chladiva.

Nesvafujte bez chladici kapaliny! N&drz musi byt vzdy plnd.
Cerpadlo nesmi bézet nasucho, a to ani na chvili. Cerpadlo odvzdusiiujte.

Odolné vi&i mrazu do =30 °C.

A NEBEZPECi

Zdravi $kodlivé - uchovavejte mimo dosah détil

BEZPECNOSTNI LIST najdete na www.jess-welding.com

OZNAMEN(

Z bezpeénostnich ddvodu je nutné jednou za rok nechat zkontrolovat bezpe&nost stroje spole&nosti
Jackle & Ess nebo autorizovanym odbornikem podle smérnice DIN IEC 60974, &ast 4: Bezpe&nost,
0drzba a kontrola svafovacich zafizeni v provozu.

15 Ddalkové ovladani a horak Push-Pull

Volitelné dalkové ovladani potenciometrem

Tento stroj je mozné vybavit délkovym ovlddanim se 2 potenciometry. Potenciometrem 1 |ze regulovat vykon
svarovani, potenciometrem 2 délku oblouku. Pokud pfipojite potenciometry, automaticky se deaktivuje
regulace v ovladaci skfini a funkce hofdku up/down. Standardné nejsou vedeni pfipojena na 7pélovou
zdsuvku v boxu. V pFipadé& potieby je treba vedeni pfipojit do dal3i zésuvky. Osazeni je popsano

v 19 Schéma elektrického zapojeni ProPuls 320 Compact na stran& CS-41.

Uzemnéni $edé vedeni, +10 V DC svétle modré vedeni, potenciometr 1 zelené vedeni, potenciometr 2
modré vedeni.

A UPOZORNENI

Podle schématu zapojeni je nutné bezpodmineéné namontovat ochrannou diodu do zemniho vedenil
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16 Poruchy a jejich odstranéni

Volitelny hofak Push-Pull

A VAROVANI

VAROVAN(: Je povoleno piipoijit pouze systém Push-Pull pro 24 V DC. Systémy 42 V nebo 48 V nejsou
povolené a zpdsobuji poskozenil

Standardné nejsou vedeni pfipojena na 7pdlovou zdsuvku v boxu. V pfipadé potteby je tfeba vedeni

pripojit do dalii zasuvky. Osazeni je popsdno v 19 Schéma elekirického zapojeni ProPuls 320 Compact na

strané CS-41.

+24 V DC (Push-Pull) bilé vedeni, uzemnéni ¢erné vedeni

16 Poruchy a jejich odstranéni

Tab. 5 Poruchy a jejich odstranéni

Porucha

ve

PFi¢ina

Odstranéni

Sitovy kabel pfipojeny a hlavni vypina&
zapnuty / z4dné zobrazeni na displeji

Vypadek sifového napéti

Zkontrolujte sitovou poijistku
Zkontrolujte sifovy kabel

Drét se mezi kladkou pro posuv drétu
a trubiékou vedeni drétu vylamuje

Pitlacny tlak kladky pro posuv drétu je
prilis velky

Viz kapitolu 13 Posuv drétu na
strané CS-29

Vzddlenost mezi kladkou pro posuv dratu
a vodici trubigkou je pfilis velka

Zkontrolujte vzddlenost / znovu nastavte
vodici trubicku drétu

Nepravidelné poddvani dratu

Drdt se nespréavné odviji z civky

Zkontrolujte / znovu vlozte kladku drétu

Upinaci trn drétu drhne

Zkontrolujte upinaci trn

Nespravnd kladka pro posuv drdtu

Viz kapitolu 13 Posuv drétu na

strané CS-29

Trubka posunu drétu nebo spirdla vedeni
drétu znecisténd/defekini

Viz kapitolu 13 Posuv drétu na
strané CS-29

Proudové $picka je ucpand/defekini

Vygistéte /vyménte proudovou $picku

Svafovaci drdt je zne&istény/zrezivély

Vyméfite svafovaciho drétu

Trubka pro vedeni dratu nelicuje s drazkou
kladky pro posuv drétu

Viz kapitolu 13 Posuv drétu na

strané CS-29

Porézni svar

Znedistény povrch obrobku (barva, rez,
olej, tuk)

Vy¢istéte povrch

Z4dny ochranny plyn (magneticky ventil se
neotvird)

Zkontrolujte/vyméfite magneticky ventil

Prilis malé mnozstvi ochranného plynu

Zkontrolujte mnoZstvi ochranného plynu na
redukénim ventilu

Zkontrolujte plynové vedeni trubickovym
plynomérem, zda nedochdzi k Gniku

Plynové tryska zneéisténa

Vygistéte plynovou trysku

Drét pfi zaddtku svarovani vyhofi
v proudové $picce

Podavag dratu $patné posunuije, kladky pro
posuv drétu prokluzuji

Viz kapitolu 13 Posuv drétu na

strané CS-29

BA-0010 ¢ 2020-12-07
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17 Automaticka diagnostika chyb

V pfipadé vyskytu chyby se na displejich zobrazuji chybové kédy.
Existuji 2 druhy chyb:
* chybovd hléseni se automaticky vymazou (kratkodobé chyby)

* chybu je nutné vymazat vypnutim a zapnutim zafizeni (velké zavada / defekt)

Tab. 6 Automatickd diagnostika chyb

Cislo chyby

Popis chyby a mozna diagnéza

E0.0

FEHLER SPANNUNGSVERSORGUNG (chyba napdijeni) - Tato chyba se mdze objevit jen pfi zapinani,
nikoliv b&hem normélniho provozu svafovaciho zafizeni. Tato chyba se zobrazi jen na displeji, ale neulozi
se do chybové paméti. Chybu vymaZete vypnutim a zapnutim stroje.

EO.1

UNTERSPANNUNG UND UBERSPANNUNG (podpéti a prepéti) - Chybové hlé3eni se vymaze

automaticky.

E0.2

UBERSPANNUNG (pepéti) - Chybové hldzeni se vymaze automaticky.

E0.3

UNTERSPANNUNG (podpéti) - Chybové hlaseni se vymaze automaticky.

E0.4

UBERSTROM (nadproud) - Chybové hld3eni se vymaze automaticky.

E0.5

FERNREGLER (ddlkové ovladani) - Chybi napéjeni dalkového ovladani. Chybu vymazete vypnutim
a zapnutim stroje.

E0.6

WASSERKUHLGERAT (vodni chladici jednotka) - Stroj &ekd na signdl chladici jednotky.
* Zkontrolujte vedeni.
* Kontaktujte zdkaznicky servis Jackle & Ess.

Chybu vymazete vypnutim a zapnutim stroje.

EO.7

DV-MOTOR FEHLER (chyba motoru posuvu dratu) - Motor v boxu posuvu drétu nefunguie.
* Zkontrolujte motor.
* Kontaktujte z&kaznicky servis Jéickle & Ess.

Chybu vymazZete vypnutim a zapnutim stroje.

EO.8

DRAHTVOSCHUBKOFFER FEHLT (box podavdani drétu chybi) - Stroj &ekd na signdl boxu podavani drétu.
* Zkontrolujte pfechodovy kabelovy svazek.
* Kontaktujte zdkaznicky servis Jéckle & Ess.

Chybu vymazZete vypnutim a zapnutim stroje.

E0.9

CAN FEHLER (chyba sbérnice) - Komunikace sbérmice mezi strojem a boxem posuvu drétu je prerusena.
* Zkontrolujte pfechodovy kabelovy svazek.
* Kontaktujte zakaznicky servis Jéckle & Ess.

Chybu vymazZete vypnutim a zapnutim stroje.

UBERTEMPERATUR (nadmérnd teplota) - Stroj se vypnul kvili prehiati. Nechte stroj s bézicimi ventilatory
stat né&kolik minut, dokud hla3eni nezmizi. Chybové hldseni se vymaze automaticky.

H20

KUHLANLAGE DRUCK (tlak chladici jednotky) - Stroj rozpoznal chladici jednotku, ale tlakovy spina¢
nefunguije.

* Zkontrolujte stav vody, pfip. dopliite.
* Zkontrolujte vedeni.
* Zkontrolujte funkci tlakového spinage.

Chybu vymazete vypnutim a zapnutim stroje.

E1.0

KONFIG DATEI FEHLT (chybi soubor konfigurace) - Interni chyba softwaru.
* Kontaktujte zakaznicky servis Jéckle & Ess.

Tato chyba se zobrazi jen na displeji, ale neuloZi se do chybové paméti. Chybu vymazete vypnutim
a zapnutim stroje.

ET.1

BENUTZER EINSTELLUNG FEHLT (chybi uZivatelské nastaveni) - Interni chyba softwaru.
* Kontaktujte z&kaznicky servis Jéickle & Ess.

Tato chyba se zobrazi jen na displeji, ale neuloZi se do chybové paméti. Chybu vymaZete vypnutim
a zapnutim stroje.

CS -32
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Tab. 6 Automatickd diagnostika chyb

Cislo chyby Popis chyby a mozna diagnéza
E1.2 BRENNER EINSTELLUNG FEHLT (chybi nastaveni hofdku) - Interni chyba softwaru.

¢ Kontaktujte zdkaznicky servis Jéckle & Ess.

Tato chyba se zobrazi jen na displeji, ale neuloZi se do chybové paméti. Chybu vymazete vypnutim
a zapnutim stroje.

E1.3 KALIBRATIONS EINST. FEHLT (chybi kalibragni soubor) - Interni chyba softwaru.

¢ Kontaktujte zdkaznicky servis Jéickle & Ess.

Tato chyba se zobrazi jen na displeji, ale neuloZi se do chybové paméti. Chybu vymaZete vypnutim
a zapnutim stroje.

El.4 nepouzito
E1.5 nepouzito
E1.6 ELEKTRODEN EINSTELLUNG FEHLT (chybi nastaveni elekirod) - Interni chyba softwaru.

* Kontaktujte zdkaznicky servis Jéckle & Ess.

Tato chyba se zobrazi jen na displeji, ale neuloZi se do chybové paméti. Chybu vymaZzete vypnutim
a zapnutim stroje.

E17 WIG EINSTELLUNG FEHLT (chybi nastaveni WIG) - Interni chyba softwaru.

¢ Kontaktujte zakaznicky servis Jéickle & Ess.

Tato chyba se zobrazi jen na displeii, ale neulozi se do chybové paméti.
Chybu vymazete vypnutim a zapnutim stroje.
E1.8 MIG/MAG EINSTELLUNG FEHLT (chybi nastaveni MIG/MAG) - Interni chyba softwaru.

* Kontaktujte zdkaznicky servis Jéckle & Ess.

Tato chyba se zobrazi jen na displeji, ale neuloZi se do chybové paméti. Chybu vymaZete vypnutim
a zapnutim stroje.

E1.9 SCHWEISSER EINST. FEHLT (chybi nastaveni svafece) - Interni chyba softwaru.
* Kontaktujte zdkaznicky servis Jéckle & Ess.

Tato chyba se zobrazi jen na displeji, ale neulozi se do chybové paméti. Chybu vymazete vypnutim
a zapnutim stroje.

E2.0 SYSTEM FEHLER (systémovd chyba) - Interni chyba softwaru.

* Kontaktujte zakaznicky servis Jéickle & Ess.

Tato chyba se zobrazi jen na displeji, ale neuloZi se do chybové paméti. Chybu vymazZete vypnutim
a zapnutim stroje.

E3.1 KUHLANLAGE DRUCK (tlak chladici jednotky) - Zafizeni rozpoznalo chladici jednotk, ale tlakovy spinad
nefunguje.

¢ Zkontrolujte stav vody, pfip. doplite.
¢ Zkontrolujte vedeni.
¢ Zkontrolujte funkci tlakového spinage.

Chybu vymazete vypnutim a zapnutim stroje.

E3.2 Kurzschluss SCHWEIBSPANNUNG (zkrat svafovaciho napéti) - Chyba se vyskytuje po zkratu mezi
vystupnimi svorkami stroje delsim neZ 1,2 sekundy. Pro odstranéni této chyby je nuné odstranit zkrat, aby
napéti na hofdku stouplo nad mezni hodnotu. Poté se chyba naddle nezobrazuje a svafovaci zafizeni se
vrati do rezimu, ve kterém bylo pfed vznikem chyby. Pokud je tlacitko hofdku stale stisknuté, je treba ho
uvolnit a znovu stisknout, aby svafovani pokragovalo.

E3.3 MOTORGESCHWINDIGKEIT FEHLER (chyba rychlosti motoru) - Motor je ovladan, ale chybi signdl
rychlosti.

¢ Zkontrolujte kabel inkrementélniho vysilage.
* Kontaktujte zdkaznicky servis Jéickle & Ess.

Chybu vymazZete vypnutim a zapnutim stroje.

E4.0 LETZTES SETUP UNZULASSIG (posledni setup nepfipustny) - Interni chyba softwaru.
¢ Kontaktujte zakaznicky servis Jéickle & Ess.

Tato chyba se zobrazi jen na displeji, ale neulozi se do chybové paméti. Chybu vymazete vypnutim
a zapnutim stroje.
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17 Automaticka diagnostika chyb ProPuls 320 Compact

Tab. 6 Automatickd diagnostika chyb

Cislo chyby

Popis chyby a mozna diagnéza

E4.1 JOBS FALSCH (nesprdvné Gkony) - Interni chyba softwaru.
* Kontaktujte z&kaznicky servis Jéickle & Ess.
Tato chyba se zobrazi na displeji, ale neuloZi se do chybové paméti. Chybu vymazZete vypnutim a zapnutim
stroje.
E4.2 MAG SYN SPEZIAL FUNKTION FALSCH - Interni chyba softwaru.
* Kontaktujte zdkaznicky servis Jéckle & Ess.
Tato chyba se zobrazi na displeji, ale neuloZi se do chybové paméti. Chybu vymazete vypnutim a zapnutim
stroje.
E4.3 MAG MAN SPEZIAL FUNKTION FALSCH - Interni chyba softwaru.
* Kontaktujte zdkaznicky servis Jackle & Ess.
Tato chyba se zobrazi jen na displeji, ale neuloZi se do chybové paméti. Chybu vymaZete vypnutim
a zapnutim stroje.
E4.4 SPEZIALFUNKTIONEN (Fx) MIG-PULS UNGULTIG - Interni chyba softwaru.
* Kontaktujte zdkaznicky servis Jackle & Ess.
Tato chyba se zobrazi na displeji, ale neulozi se do chybové paméti. Chybu vymazete vypnutim a zapnutim
stroje.
E4.5 SPEZIALFUNKTIONEN (Fx) MIG-DOPPELPULS UNGULTIG - Interni chyba softwaru.
* Kontaktujte z&kaznicky servis Jéickle & Ess.
Tato chyba se zobrazi jen na displeji, ale neuloZi se do chybové paméti. Chybu vymazete vypnutim
a zapnutim stroje.
E5.0 MAG PROGRAMME FEHLEN (chybi programy MAG) - Interni chyba softwaru.
* Kontaktujte z&kaznicky servis Jéckle & Ess.
Tato chyba se zobrazi jen na displeji, ale neuloZi se do chybové paméti. Chybu vymazete vypnutim
a zapnutim stroje.
ES5.1 SCHWEISSPROGRAMME MIG-PULS NICHT VORHANDEN - Interni chyba softwaru.
* Kontaktujte zdkaznicky servis Jéickle & Ess.
Tato chyba se zobrazi jen na displeji, ale neuloZi se do chybové paméti. Chybu vymaZete vypnutim
a zapnutim stroje.
E5.2 nepouzito
E5.3 ELEKTRODEN PROGRAMME FEHLEN (chybi programy elektrod) - Interni chyba softwaru.
* Kontaktujte z&kaznicky servis Jéickle & Ess.
Tato chyba se zobrazi jen na displeji, ale neuloZi se do chybové paméti. Chybu vymazete vypnutim
a zapnutim stroje.
E5.4 WIG PROGRAMME FEHLEN (chybi programy WIG) - Interni chyba softwaru.
* Kontaktujte zdkaznicky servis Jéckle & Ess.
Tato chyba se zobrazi na displeji, ale neuloZi se do chybové paméti. Chybu vymazete vypnutim a zapnutim
stroje.
E5.5 MAG MAN. PROGRAMME FEHLEN (chybi programy MAG ruéni) - Interni chyba softwaru.

* Kontaktujte z&kaznicky servis Jéickle & Ess.

Tato chyba se zobrazi jen na displeji, ale neuloZi se do chybové paméti. Chybu vymaZete vypnutim
a zapnutim stroje.

CS-34
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17 Automaticka diagnostika chyb

Tab. 6 Automaticka diagnostika chyb

Cislo chyby

Popis chyby a mozna diagnéza

E6.0 DV-KOFFER CAN Kommunikation fehlerhaft (chybnd komunikace sbérnice - box posuvu dratu)

¢ Kontaktujte zdkaznicky servis Jéckle & Ess.
Chybu vymazete vypnutim a zapnutim zafizeni.

E6.1 ROBOTERER INTERFACE Kommunikation fehlerhaft (robotické rozhrani - chyba komunikace) - Tato chyba
se zobrazi jen na displeji, ale neuloZi se do chybové paméti. Chybu vymaZete vypnutim a zapnutim
zafizeni.

E6.2 BRENNERDISPLAY Kommunikation fehlerhaft (displej hofdku - chyba komunikace)

Tato chyba se zobrazi jen na displeji, ale neuloZi se do chybové paméti. Chybu vymazete vypnutim
a zapnutim zafizen.
E7.0 FERNBEDIENUNG Fehler (chyba délkového ovladddni)

¢ Rozpozndna chyba délkového ovladani.

* Pfipojeno nespréavné ddlkové ovladani.

¢ Chybné kabelové pfipojeni.

¢ Kontaktujte zakaznicky servis Jéickle & Ess.

Jakmile pfipojite spravny délkovy ovladag, chyba se sama vymaze. Chybu vymaZete vypnutim a zapnutim
zafizeni.

AUT ADJ Power Limit

Tento alarm se objevi pfi prekroeni mezni hodnoty vykonu. Alarm se zobrazi vzdy po 1,5 sekundé a stiida
standardni zobrazeni. Stroj piesto pokraduje ve svafovdni s omezenym vykonem a dodrzuje hodnoty

uvedené na stitku stroje.

BA-0010 ¢ 2020-12-07
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18 Seznam nédhradnich dilo ProPuls 320 Compact

18 Seznam néhradnich dilo
18.1 Ndhradni dily ProPuls 320 Compact vnéjsi

Obr. 9 Pohled zpfedu ProPuls 320 Compact
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Tab. 7 Seznam ndéhradnich dild ProPuls 320 Compact vnéjsi
C. Nazev C. vyrobku
A Rukojef kompl. 715.032.059
B Kryt 715.032.071
C Plech z&vésu 715.032.073
Z&vés 303.032.005
D Ovladaci sk¥in PP 320 - 2014 851.032.101
E Klapka vpravo 715.032.072
F Celni dil inoMIG 350) 715.032.032
G Izolaéni pfiruba ZA zditka 455.042.011
H Plastova zdpadka (uzdvér) 303.625.007
1 Boéni plech vpravo KG10 715.032.555
J Z&mkové spojka DN5-G1/4l 355.014.007
K Ochranny oblouk vpfedu FG10 715.032.650
L Celni sténa KG 10 715.032.553
M Kryt nddrze 3roubovy zavit 308.400.010
N Boéni plech vlevo KG10 715.032.556
o Zditka délkového ovladéni 7pélova 410.007.111
Konektor ddlkového ovlddani 7pélovy 410.007.092
P Vestavnd zdsuvka BEB 35-50 422.031.024
Q Boéni plech vlevo 715.032.165
R Madlo zafizeni velké 2010 305.044.001
s Celni plech pro MC Box 715.032.318
T Ochranné sklo kompl. pro madlo 705.032.311
u Drzdk hofdku vlevo 715.044.229
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18 Seznam nédhradnich dilo ProPuls 320 Compact

18.2 Ndhradni dily ProPuls 320 Compact uvnitF

Obr. 10 Pohled zboku ProPuls 320 Compact
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Tab. 8 Seznam ndéhradnich dild ProPuls 320 Compact vnitfni
C. Nazev C. vyrobku
A Plynové hadice 709.150.001
B Retéz 20 &ldnks 101.040.020
C Oblouk drzdku lahvi rts FG10 715.032.642
D Cerpadlo s kolem ventilatoru 400 V/50-60 Hz 456.220.400
Ulozigté typ A20 x 15-M6 310.215.030
Kondenzator 6,0 iF 453.230.002
E Celogumové kolo D250 301.250.009
F CPU deska ProPuls 2014 521.005.112
G Odpor 521.005.307
H Sifovy zdroj ProPuls 2014 521.005.111
1 Hlavni transformdtor PP320 - 2014 521.005.017
J Skrtici klapka PP320 - 2014 521.005.020
K Ndadrz umélé hmota KG10 305.044.050
L Podlaha FG10 715.032.640
M Drzdk lahvi FG10 715.032.649
Oblouk drzdku lahvi vlevo FG10 715.032.645
N Montdézni plech gerpadla KG10 715.044.322
o Sifovy kabel 4 x 2,5 mm2, 5 m, konektor 16 A 704.025.013
Kabelova prichodka M25 x 1,5 420.025.001
Kontramatice kabelové prichodky M25 x 1,5 420.025.002
P Ventilator 24 V DC PP320 - 2014 521.005.025
Q Blok napdijeni PP320 - 2014 521.005.019
R Konektor 9pélovy KG10 kompletni 410.009.001
S Hlavni vypinag 440.233.010
T Magneticky ventil 24V ProPuls 521.005.305
u EMV FilterProPuls 320 - 2014 521.005.014
\4 Vodici kladka D160 301.160.001
w Membrénovy tlakovy spinaé 444.166.002
X Podlaha ProPuls 320 - 2014 715.032.031
Y Pohon drétu ProPuls 455.042.110
Deska pohonu bez motoru
Kladka pro posuv drétu 0,8/1,0 pro ocel 455.037.001
Kladka pro posuv drétu 1,0/1,2 pro ocel 455.037.002
Kladka pro posuv drétu 1,0/1,2 pro hlinik 455.037.003
y 4 Upinaci trn drdtu 306.050.003
AA Motor posuvu dratu 50 W, 24 V sélo 521.005.029

s kodérem SE22-150
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ProPuls 320 Compact

18.3 Ndhradni dily 4kladkovy pohon

CS-40

Obr. 11

Ndhradni dily 4kladkovy pohon

\\
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Tab. 9 Néhradni dily 4kladkovy pohon
Pol. Nazev €. vyrobku
A Jednotka tlaku kompletni 455.042.205
B Stredové vedeni drdtu 0,8-1,6 mm 455.042.006
C Pastorek pohonu 15 zubi 455.042.036
D Pritla¢né rameno vpravo kompletni 455.042.203
E Pastorek posuvu kompletni 18 zubd 455.042.206
F Kladka pro posuv drétu 0,8/1,0 pro ocel 455.037.001
Kladka pro posuv drétu 1,0/1,2 pro ocel 455.037.002
Kladka pro posuv drétu 1,0/1,2 pro hlinik 455.037.003
Upeviovaci $roub 455.042.005
H Protitlagnd kladka 37 mm 455.037.008
1 Tlakovy pastorek 37 mm 455.042.202
J Pritla¢né rameno vlevo kompletni 455.042.204
K Vsuvka pfivodu drétu drét 0,8-1,6 mm 455.042.008
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19 Schéma elektrického zapo

ProPuls 320 Compact
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Schéma elektrického zapojeni ProPuls 320 Compact
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Obr. 12
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19 Schéma elektrického zapojeni ProPuls 320 Compact

ProPuls 320 Compact

Vysvétlivky ke schématu zapojeni

CS-42

Tab. 10 Vysvétlivky ke schématu zapojeni

Zkratka Popis Zkratka Popis

CA Konektor hordaku, PT Tlacitko horaku
volitelné

CHR Zéstreka chladici RP Sifovy usmérfiovad
jednotky

CM Konektor motoru pro RS Sekundérni blok
posuv drdtu

Cp Ochranny kondenzétor | S-INT Karta mikroprocesoru
vystup

ST Konektor tlagitka hofdku | S-INV Primé&rni blok invertoru

D2 Sekundérni diody S-LINK Lavice kondenzétoru

(VOLITELNE)

EVG Magneticky ventil SMC Regulaéni deska motoru
24V DC

EMC Filir EMV S-PS Sifovy zdroj

IL Hlavni vypinaé TA Méni¢

L2 Civka tlumivky TH2 Teplotni ¢idlo

Sekunddrni blok

ME Motor posuvu drétu TP Hlavni transformétor
s tachometrem

MKB Ovlédaci panel VR Ochranné varistory

MV Ventilator

Zkratka Barva kabelu Zkratka Barva kabelu

AN Oranzovd - &ernd Gg Sedd

Ar Oranzova Mr Hnéda

AR Svétle modrd - Eervend | NA Cernd - svétle modrd

Az Svétle modra Nr Cernd

Bc Bila RN Cervend - &ernd

BI Modré Ro Svétle rozova

BN Bila - gernd Rs Cervend

BR Bila - gervend vd Zelend

Gl Zluté Y Fialové

GV Zeleno-zluté
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20 Svarovaci programy

Obr. 13 Svafovaci programy / Materidlové programy

SchweiRprogramme / welding programs ProPuls

3 3
¥ ¥
3 ) 3 )
; EE H1EF B e
25 H &3 g¥a|z5 H &3 §3e
£E O == | s5|=|EE i 2o < MEEE
£ E =y °© MM | o|S|EE =] © A x|x of 5
e e < FH RN < FHEE]IN
) 2 ° ) AEEIEEE 4 o = AEER
£ 2| MATERIAL |[mm| GAS H22E ° HEEIHIEH MATERIAL mm GAS H22E ° HEEE
000 Fe G3SI-1 0.6 o, X 1 282 Cr-Ni 307 G18 8 1.0 co, X 129
001 Fe G3SI-1 0.8 CO, X X 2 283 Cr-Ni 307 G18 8 iz Co, X 130
005 Fe G3SI-1 0.9 CO, X X 118
002 Fe G3SI-1 1.0 CO, X X 3 291 Cr-Ni 3xx 0.8 CO, X 125
003 Fe G3SI-1 12 CO, X X 292 Cr-Ni 3xx 1.0 CO, X 126
004 Fe G3SI-1 16 CO, X 5 X 293 Cr-Ni 3xx 1.2 CO, X 127
294 Cr-Ni 3xx 1.6 Co, X 128 | X
010 Fe G3SI-1 0.6 | Ar16-20% CO, | X 6
011 Fe G3SI-1 0.8 | Ar 16-20% CO, | X X 7 303 FCW 316719123 1.2 | Ar16-20%CO, | X 55
015 Fe G35I-1 0.9 [Ar16-20% CO, | X X 119 313 FCW 309 T23 12 1.2 | Ar16-20%CO, | X 56
012 Fe G3SI-1 1.0 | Ar16-20% CO, [ X X 8 343 FCW 309 T23 12 1.2 | Ar21-25% CO, 57 | x
013 Fe G3SI-1 1.2 | Ar16-20% CO, [ X X 9 353 FCW 308H 1199 1.2 | Ar21-25% CO, 58 | x
014 Fe G3SI-1 1.6 | Ar16-20% CO, [ X 10 | x
021 Fe G3SI-1 0.8 | Ar 11-15% CO, 11 402 Al99.5 Al 1050 1.0 Ar 99.9% X 60
022 Fe G3 SI-1 1.0 | Ar 11-15% CO, 12 403 Al99.5 Al 1050 1.2 Ar 99.9% X 61
023 Fe G3SI-1 1,2 | Ar11-15% CO, 13 404 Al99.5 Al 1050 1.6 Ar 99.9% X 62 | X
024 Fe G3SI-1 1.6 | Ar11-15% CO, 14 X
031 Fe G3SI-1 0.8 | Ar8-10%CO, | X X 15 412 Al Mg5 S Al 5356 1.0 Ar 99.9% X 64
032 Fe G35I-1 1.0 | Ar8-10%CO, | X X 16 413 Al Mg5 S Al 5356 1.2 Ar 99.9% X 65
033 Fe G35I-1 1,2 | Ar8-10%CO, | X X 17 414 Al Mg5 S Al 5356 1.6 Ar 99.9% X 66 | x
034 Fe G3SI-1 1.6 | Ar8-10%CO, | X 18 | x
041 Fe G3SI-1 0.8 | Ar2-3%CO, 19 422 Al Si5 S Al 4043A 1.0 Ar 99.9% X 68
042 Fe G3 SI-1 1.0 | Ar2-3%CO, 20 423 Al Si5 S Al 4043A 1.2 Ar 99.9% X 69
043 Fe G3 SI-1 1,2 | Ar2-3%CO, 21 424 AlISi5 S Al 4043A 1.6 Ar 99.9% X 70 | X
044 Fe G3SI-1 1.6 | Ar2-3%CO, 22 X
432 | AlMg4.55S Al5087/5183 | 1.0 Ar99.9% X 72
051 Fe G3SI-1 0.8 [ Ar21-25% CO, | X 23 433 | AlMg4.55Al5087/5183 | 1.2 Ar 99.9% X 73
055 Fe G35I-1 0.9 [Ar21-25%CO, | X 120 434 | AlMg4.5SAI5087/5183 | 1.6 Ar 99.9% X 74 | x
052 Fe G35I-1 1.0 | Ar21-25% CO, [ X 24
053 Fe G35I-1 1,2 | Ar21-25% CO, [ X 25 443 Al Mg5 S Al 5356 1.2 Ar 99.9% 106
054 Fe G3SI-1 1.6 | Ar21-25% CO,| X 26 X | 453 Al Si5 S Al 4043A 1.2 Ar 99.9% 107 | X
063 |Fe G62 4M Mn3NiCrMo| 1.2 | Ar 16-20% CO, H 116 463 Al Mg5 S Al 5356 1.2 | Ar30-50%He | X 75
483 | AlMg4.5SAI5087/5183 | 1.2 | Ar30-50%He | X 76
072 Fe G3SI-1 1.0 Ar CO, 0, H 28 511 BRAZING S Cu-Si3 0.8 Ar 99.9% X X 77
073 Fe G3SI-1 1.2 Ar CO, 0, 29 515 BRAZING S Cu-Si3 0.9 Ar 99.9% X X 121
512 BRAZING S Cu-Si3 1.0 Ar 99.9% X X 78
513 BRAZING S Cu-Si3 12 Ar 99.9% X 79
082 [ Fe MAGNETIC CORRECTION | 1.0 Ar CO, O, H::ﬂ 31
103 | FCW RUTILT422 | 1.2 CO, X 32 521 BRAZING S Cu-Al8 0.8 Ar 99.9% X X 81
113 | FCW RUTILT422 | 1.2 [ Ar16-20% CO, [ X 33 522 BRAZING S Cu-Al8 1.0 Ar 99.9% X X 82
123 | FCW RUTILT422 | 1.2 [ Ar21-25%CO, [ X 34 523 BRAZING S Cu-Al8 1.2 Ar 99.9% X 83
143 | FCW BASICT424 | 1.2 | Ar16-20% CO, [ X 35
144 | FCW BASICT424 | 1.6 | Ar16-20% CO, 36 X 534 Cu 99.9% 1.6 Ar 30% He H 85 X
163 | FCW METALT422 | 1.2 [ Ar16-20% CO, [ X 37 541 BRAZING S Cu-Si3 08| Ar1-2%Co, [X 86
173 | FCW METALT422 | 1.2 | Ar8-10%CO, | X 38 542 BRAZING S Cu-Si3 10| Ar12%CO, | X 87
543 BRAZING S Cu-Si3 12| Ar12%C0o, | X 88
201 | Cr-Ni316G19123 | 0.8 | Ar2-3%CO, | X X 39
202 | Cr-Ni316G19123 | 1.0 [ Ar2-3%CO, [ A X 40
203 | Cr-Ni316G19123 | 1.2 | Ar2-3%CO, [ A X 41 553 Cu 99.9% 1.2 Ar 99.9% 90
204 | Cr-Ni316G19123 | 1.6 [ Ar2-3%CO, [ X 42 X
563 CuNi30Fe Cu 7158 12 Ar99.9% 91
573 BRAZING Cu-Sn 1.2 Ar 99.9% 117
213 | Cr-Ni31062620 | 1.2 | Ar2-3%co, | x| 15
603 INCONEL ERNiCrMo3 | 1.2 Ar 99.9% 92
604 INCONEL ERNiCrMo3 | 1.6 Ar 99.9% 93 | x
613 H.FACING INCONEL 1.2 Ar 99.9% 94
222 | Cr-Ni309 G23 12 10| Ar2-3%CO, | X 48 614 H.FACING INCONEL 1.6 Ar 99.9% 95 | X
223 | Cr-Ni309 G23 12 12| Ar2-3%CO, | X 49
663 FLUXC METAL CrMo 12 Ar 2-3% CO, 96
231 Cr-Ni 308 G199 08| Ar2-3%CO, | X X 51 684 STELLITE 21-G 1.6 Ar 99.9% 97 X
232 | Cr-Ni308G199 | 1.0 [ Ar2-3%CO, [ X X 52 694 H.FACING 21-G 1.6 Ar 99.9% 98 | x
233 Cr-Ni 308 G19 9 1.2 [ Ar2-3%Co, [ X X 53
234 | Cr-Ni308G199 | 1.6 | Ar2-3%CO, [ X 54 | x | 702 DUPLEX ER2209 1.0 | Ar2-3%CO, 99
703 DUPLEX ER2209 1.2 | Ar2-3%CO, 100
241 | Cr-Ni307G188 | 0.8 [ Ar2-3%CO, 108
242 Cr-Ni 307 G18 8 1.0 | Ar2-3%CO, | X 109 723 SUPER DUPLEX ER2594 | 1.2 Ar 2-3% CO, 101
243 Cr-Ni 307 G18 8 12| Ar2-3%CO, | X 110 733 SUPER DUPLEX ER2594 | 1.2 Ar He CO, 102
244 Cr-Ni 307 G18 8 16| Ar2-3%CO, | X 111
808 FLUXC MF-10-60 GR 2.4 | SELF SHIELDING 103 | X
818 FLUXC MF6-55-RP 2,4 | SELF SHIELDING 104 | X
193 | Fes2sl DARC [ 1,2 | WELDFLUX [ X 105
253 | Cr-Ni385G20255 | 1.2 | Ar2-3%CO, [ X 114 |
: [ 1
SchweiBprozess (MODE) und Materialart (MATERIAL) durch tippen auf die Welding process (MODE) and Welding material (MATERIAL) can be adjusted by
Taste MODE / MATERIAL aufrufen und mit linkem Drehknopf einstellen - tapping on the key MODE / MATERIAL and change with the left rotating knob -
mit der Taste ENTER / OK bestatigen terminate with the ENTER / OK button V44.03
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Jéackle & Ess System GmbH

Jéckle & Ess System GmbH
Riedweg 4 u. 9 * D-88339 Bad Waldsee

Tel:  ++49 (0) 7524 9700-0
Fax: ++49 (0) 7524 9700-30
Email:  sales@jess-welding.com

www.jess-welding.com
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