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ProPULS 330/400/500CC 1 Kirjeldus

1 Kirjeldus

<ProPULS 330/400/500CC> on mobiilne keevitusvoolu allikas kaitsegaasikeevituseks. Seadet
<ProPULS 330/400/500CC> kasutatakse t68stuses ja driettevétetes terase, roostevaba terase ja
alumiiniumi keevitamiseks. Seade on keevitussiisteemi koostisosa ja seda kasutatakse kasipéletiga
t6tamisel. Seadet tohib kaitada iksnes ettevatte JESS Welding originaalvaruosadega. Kéesolevas
kasutusjuhendis kirjeldatakse ainult keevitusvoolu allikat <ProPULS 330/400/500CC>.

Selles kasutusjuhendis edaspidi kasutatud maiste ,seade” téhistab alati keevitusvoolu allikat

<ProPULS 330/400/500CC>.

1.1 Tahistus

Toode vastab asjakohastele sihtturule kohaldatud nduetele. Vajaduse korral on see kinnitatud toote kiilge.

1.2 Tiibisilt
Joon. 1 Toubisilt ProPULS 330CC

iree
JLOO
WELDING
Seriennummer (xxxxmmyy)

Jéckle & Ess System GmbH
Riedweg 4+9, 88339 Bad Waldsee

ProPULS 330CC
=FACD P | EC oorat

IEC 60974-10 Klasse A

G |= 10A/15V-330A/30,5V

X, 40°C| 40% | 60% | 100%
1. | 330A | 300A | 280A
\E] U U: | 305v | 29v | 28v

64V
Uy Timax Taotr
3 ~ 50/60 Hz 400v 24A 16A
MADE IN ¢
IP 238 I GERMANY ‘ CEHl £

Joon. 2 Titbisilt ProPULS 400CC

Jéckle & Ess System GmbH
Riedweg 4+9, 88339 Bad Waldsee WELDING

ProPULS 400CC
= % "’ m = :Eg ggg;:::ﬂ Klasse A

i 10A/15V-400A/34V

Seriennummer (xxxxmmyy)

X, 40°C

60%

100%

Iz

400A

350A

EI U Uz 38V | 315V
67V
U, T1max Trew
350060 Hz| 400V 324 258
MADE IN
1P 238 | GERMANY |CE 4]
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2 Ohvutus

ProPULS 330/400/500CC

Joon. 3 Tubisilt ProPULS 500CC

Jickle & Ess System GmbH
Riedweg 4+9, 88339 Bad Waldsee

ProPULS 500CC|

3~ IEC 60974-1
% ." m = IEC 60974-10 Klasse A

WELDING

Seriennummer (xxxxmmyy)

G = 10A/15V-500A/38 V

X, 40°C| 50% | 60% | 100%
1. | 500A | 460A | 380A
@ U Uz B ENE

U, Limax Tyatt
3 ~ 50/60 Hz 400V 40A 30A
MADE IN
1P 238 ‘ GERMANY | CEM E

Seade on t&histatud tiibisildiga.

> Péringute jaoks hoidke tiibisildilt périnev seadme tiiip, seadme number ja tootmisaasta kéepdrast.

1.3 Kasutatud tahised ja simbolid

Kasutusjuhendis kasutatakse jérgmisi téhiseid ja simboleid.

> Uldised tegevusjuhised.

1 Toimingud, mis tuleb teostada nende esitamise jérjekorras.

_ Nimekirjad.

= Ristviitesimbol viitab tépsemale, téiendavale véi edasiviitavale teabele.
A Joonise legend, positsiooni nimetus.

1.4 Hoiatusjuhiste klassifikatsioon

2 Ohutus

ET-6

Kasutusjuhendis kasutatud hoiatused on jaotatud neljaks erinevaks tasemeks ja tuuakse &ra spetsiifiliste

t66de ees. Olenevalt ohutiiibist kasutatakse jérgmisi mérksdnu:

Tahistab vahetult Ghvardavat ohtu. Kui seda ei véldita, siis on tagaijérieks surm véi rasked vigastused.

Tahistab véimalikku ohtlikku olukorda. Kui seda ei véldita, siis véivad olla tagajérjeks surm vai rasked

vigastused.

A ETTEVAATUST

Téhistab véimalikku kahjulikku olukorda. Kui seda ei véldita, siis véivad olla tagajérgedeks kerged vai

véaikesed vigastused.

TEATIS

Tahistab ohtu, mis halvendab té&tulemusi vai mille tagajdrjeks v&ib olla varaline kahju ja seadme véi

varustuse péérdumatu kahjustumine.

See peatikk hoiatab jadkriskide eest, mida tuleb toote ohutuks kasutamiseks jérgida. Nende ohutusjuhiste
eiramine vaib pdhjustada ohtu inimeste elule ja tervisele ning keskkonnakahjustusi v&i varalist kahju.

> Jargige dokumentatsiooni ,Safety Instructions”.



ProPULS 330/400/500CC 2 Ohvutus

2.1 Sihtotstarbekohane kasutamine

Selles kasutusjuhendis kirjeldatud seadet tohib kasutada ainult kasutusjuhendis kirjeldatud otstarbel ja viisil.
Seadet kasutatakse ksnes keevitusvoolu allikana kaitsegaasikeevituseks. Seadme mis tahes muu kasutamine
ei ole ettendhtud otstarbel kasutamine. Omavolilised imberehitused, muudatused ja véimsuse suurendamine
pole lubatud.

» Arge iletage dokumentatsioonis maaratud maksimaalseid koormusandmeid. Ulekoormused
pdhjustavad kahijustusi.

> Arge tehke tootes ehituslikke muudatusi.
» Arge kasutage seadet torude ilessulatamiseks.

> Arge kasutage ega hoidke seadet véljas niisketes tingimustes.

2.2 Kaitaja kohustused
> Jalgige, et seadme vai siisteemiga t66taksid ainult padevad isikud.
Padevad isikud on isikud,
— kes tunnevad t5ohutust ja &nnetuste véltimist kasitlevaid pohieeskirju;
— keda on épetatud seadet kasutama;
— kes on kdesoleva kasutusjuhendi pshialikult l&bi lugenud;
— kellel on vastav véljaépe;

— kes on vdimelised ténu erialasele véljadppele, teadmistele ja kogemustele vaimalikke ohte
&ra tundma.

> Hoidke mittepddevad isikud té&piirkonnast eemal.

> Laske alati pérast keevitusvoolu allika katteplekkide avamist teha ohutuskontroll vastavalt standardile
DIN IEC 60974 4. osa: ,Perioodiline ilevaatus ja kontrollimine” ettevétte JESS Welding v&i muu
volitatud spetsialisti poolt.

Seade v&ib tekitada elekiromagnetvélju, mis méjutavad sidameritmurite ja implanteeritud defibrillaatorite
talitlust.

> Arge kasutage seadet, kui teil on sidameritmur véi implanteeritud defibrillaator.

See Aklassi keevitusseade ei ole ette néhtud kasutamiseks elamupiirkondades, mille vooluvarustus toimub
avaliku madalpinge toitesiisteemi kaudu. Nii juhtivuslike kui ka kiirgushéirete téttu véib olla raske tagada
nendes piirkondades elektromagnetilist Ghilduvust.

> Kasutage seadet eranditult t6stuspiirkondades standardi DIN EN 61000-6-3 kohaselt.

2.3 Hoiatussildid ja juhistega sildid

Tootel asuvad alljgrgnevad hoiatus-, teavitus- ja kohustusmérgid:

> Enne avamist tmmake vérgupistik vélja.

> Hoiatus kuuma pinna eest.

See silt peab olema alati loetav. Silti ei tohi ile kleepida, kinni katta, ile vérvida ega eemaldada.

2.4 Tootespetsiifilised ohutusjuhised
» Arge kasutage ega hoidke seadet véljas niisketes tingimustes.

» Arge kaitage seadet avatud korpusega.

ET-7



3 Tarnekomplekt ProPULS 330/400/500CC

2.5 Ohutusjuhised elektrilise vérguihenduse kohta
> Jélgige, et vérguihendusjuhe ei saa kahjustada, nt ilesditmise, muljumise ja tdmbekoormuse t&ttu.
> Kontrollige vérguithendusjuhet regulaarselt kahjustuste v&i vananemise mérkide suhtes.
» Toitejuhtme asendamise vajaduse korral kasutage iksnes tootja m&dratud versiooni.
> Laske vérguihendusjuhe ja vérgupistik vahetada iksnes elektrikul.

» Tagage vérgupistiku ja vérguithendusjuhtme asendamisel pritsmekaitse ja mehaaniline tugevus.

2.6 Isikukaitsevahendid
» Kandke sobivaid isikukaitsevahendeid (IKV).
> Jalgige, et ldheduses viibivad kolmandad isikud kannaksid isikukaitsevahendeid.

Isikukaitsevahendite hulka kuuluvad kaitseilikond, kaitseprillid, kaitsekindad ja turvajalatsid.

2.7 Teave avariijuhtumi kohta
» Avarii korral katkestage kohe jérgmine toide:
— vooluvarustus,
— gaasi pealevool.

> Kustutage pélev 6li voi emulsioonid CO,- véi pulberkustutiga.

3 Tarnekomplekt
Jargmised komponendid sisalduvad tarnekomplektis:
— 1 keevitusvoolu allikas <ProPULS 330/400/500CC>

1 kasutusjuhend

— 1 dokument ,Safety Instructions” (Ohutusjuhised)
— 1 dokument ,Warranty” (Garantii)

1 gaasivoolik

1 vérgukaabel

> Tarvikud ja kuluosad tuleb eraldi juurde fellida.
> Vatke varu- ja kuluosade tellimisandmed ning tunnusnumbrid tellimisdokumentidest.
>

Lisateabe saamiseks kontakti, néustamise ja tellimise kohta kiilastage internetis aadressi

www.jess-welding.com.

Tarnekomplekt kontrollitakse ja pakendatakse enne saatmist hoolikalt, kuid transpordikahjustused pole
sellele vaatamata I16plikult vélistatud.

Kontrollimine tarne ké&ttesaamisel
» Kontrollige tarnenimekirja abil komplektsust.

» Kontrollige tarnet kahjustuste suhtes (visuaalne kontroll).

Reklamatsioonid
> Kahijustuste korral vétke viivitamata Ghendust viimase ekspediitoriga.

> Hoidke pakend véimaliku kontrolli jaoks ekspediitori poolt alles.

Tagastamine
> Kasutage tagastamiseks originaalpakendit ja originaalpakkematerjali.

Kisimuste korral pakendi ja transpordikindlustuse kohta vétke Ghendust tarnija, ekspediitorite v&i
transpordieftevétetega.

ET-8
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4 Toote kirjeldus

4 Toote kirjeldus

4.1 Ulesehitus ja talitlus

Joon. 4 Ulesehitus

A Traadi etteandekohvri juhtboks

B Vahevoolikupaketi Ghendused

C Varguishendus (valikvarustus)

D Pealiliti

E Vérguihenduskaabel

F Kaitsegaasi ballooni paigalduspind

G Jahutusvedeliku paak

H Maanduspesa, miinuspoolus
I Maanduspesa, plusspoolus
J Juhtboks ProPULS CC

K Traadi etteandekohver

L Eurotsentraalihenduspesa
M Jahutusvedeliku Ghendusliitmikud
N Uhendus up/down péleti

Seade on MIG-/MAG-keevitussiisteemi osa. Seade on modulaarse iilesehitusega. See koosneb
keevitusvoolu allikast ja traadi etteandekohvrist. Keevitusvoolu allikas on varustatud juhtboksiga seadme
juhtimiseks keevitusprotsessi ajal. Kéik elektroonikakomponendid on paigaldatud nelja rulliku abil

ligutatavasse metallkorpusesse.

Traadi efteandekohvrisse pannakse traadipool. Keevitustraat transporditakse traadi etteanderullidega
keevituspéleti voolikupaketi kaudu keevituspéletini. Traadi etteandekohver on varustatud juhtboksiga
seadme juhtimiseks keevitusprotsessi ajal. Traadi etteandekohvri saab keevitusvoolu allikalt eemaldada.

Seade on valikuliselt varustatud vedelikjahutusega keevituspéletite ringlusjahutusega. Jahutusvedeliku
paagis asub jahutusvedelik, mis transporditakse pumba abil keevituspéletini ja neelab keevituspéletilt
soojust. Soojenenud jahutusvedelik voolab tagasi seadmesse ja jahutatakse Shkjahutusega soojusvaheti

kaudu vuesti maha.

ET-9



4 Toote kirjeldus ProPULS 330/400/500CC

4.2 Juhtseadised
Juhtseadised asuvad keevitusvoolu allika juhtboksil ja traadi etteandekohvri juhtboksil.

Standardselt on seadmesse paigaldatud 3,4" (8,7 cm) ekraan. Valikuliselt on saadaval ka 5,7" (14,6 cm)

ekraan.

Joon. 5 Keevitusvoolu allika juhtboksi juhtseadised

A Nupp <OK/JOB> E Nupp 2

B Nupp 1 F Ekraaningit

C Vaike pd6rdnupp G Nupp <MENU>

D Suur pédrdnupp

1ESS cc
JEQODWELDING
= o
-2 & 3
o T/
. O
— £ 8 c =
O ~
D ; ”~ C
o e A
p =
m et g m
ce A e,
Joon. 6 Traadi etteandekohvri juhtboksi juhtseadised
A Parem ekraaningit G Nupp <Fx> (tdiendavad parameetrid)
B Nupp 1 H Suur pdérdnupp
C Vaike pd6rdnupp I Nupp 2
D Nupp <Gaasitest> J Vasak ekraanindit
E Nupp <Traadi sissepdimimine> K LED <HOLD>
F Nupp <2-taktiline/4-taktiline/kraater/punktimine>
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ProPULS 330/400/500CC 4 Toote kirjeldus

Tab. 1 Traadi etteandekohvri juhtboksi juhtseadised
Nr | Nimetus Funktsioon
A Parem digitaalnéidik Kuvatakse hetkel valitud parameetri (kaarleegi pikkuse

korrektuur, keevituspinge v&i drossel) vaértus. Vastav LED

oV
o 2

B Nupp 1 Funktsiooninupp 1
= 7.7 Juhtboksi késitsemine lehekiljel ET-24

C Véike pddrdnupp Funktsioon on identne keevitusvoolu allika juhtboksi véikse
pdérdnupuga.
= 7.7 Juhtboksi kasitsemine lehekiljel ET-24

@

D Nupp <Gaasitest> Nupu vajutamisel avaneb gaasiventiil 15 sekundiks ja sulgub
automaatselt. Nuppu uuesti vajutades saab gaasitesti

katkestada.

E Nupp <Traadi sissepdimimine> | Seni kui nuppu vajutatakse, edastatakse keevitustraati
seadistatud traadi etteandekiirusega.
F Nupp <2-aktiline/4+aktiline/ Nuppu korduvalt vajutades saab vahetada 2-taktilise reziimi,
kraater/punkfimine> 4-+taktilise reziimi, kraatri ja 2-4aktilise punktimise vahel. Vastav
LED péleb.
@ e O o o
G Nupp <Fx> Téiendavad keevitusparameetrid
= Tab. 13 Keevitusparameetrid - PULSE, DUAL PULSE, ROOT,
PIPE, FASTARC lehekiljel ET-27
= = Tab. 14 Keevitusparameetrid - MIG KASITS|
lehekiljel ET-28
H Suur péérdnupp Funktsioon on identne keevitusvoolu allika juhtboksi suure
e pdérdnupuga.
‘ = 7.7 Juhtboksi késitsemine lehekiljel ET-24
I Nupp 2 Funktsiooninupp 2
= 7.7 Juhtboksi kasitsemine lehekiljel ET-24
J Vasak digitaalnaidik Kuvatakse hetkel valitud keevitusparameetri (materjali paksus,

keevitusvool, traadi etteandekiirus vai sisestatud energia)

Za &5, - vadrtus. Vastav LED péleb vai vilgub.
A e
S e

K LED <HOLD> Kui LED péleb, on Hold-funkisioon aktiivne.
® Pérast keevitusprotsessi |5petamist kuvatakse viimast védrtust
veel 20 s.

HOLD

ET- 11



4 Toote kirjeldus ProPULS 330/400/500CC
4.3 Tehnilised andmed

Tab. 2 Keskkonnatingimused kéitamise ajal

Umbritseva 6hu temperatuur -10...+40 °C

(kditus, ladustamine suletud ruumis)

Suhteline 6huniiskus

Kuni 50% temperatuuril +40 °C
Kuni 90% temperatuuril +20 °C

Paigalduskérgus iile merepinna Max 2000 m
Max kalle 10°
Tab. 3 Keskkonnatingimused transportimise ja ladustamise ajal

Umbritseva 6hu temperatuur -20..+55 °C

Suhteline dhuniiskus

Kuni 50% temperatuuril +40 °C
Kuni 90% temperatuuril +20 °C

4.3.1 Tootespetsiifilised andmed ProPULS 330CC
Tab. 4 Tootespetsiifilised andmed ProPULS 330CC

Vérgupinge 400V, £10%
Faaside arv 3 faasi
Nimisagedus 50/60 Hz
Max voolutarve 24 A
Max vdimsustarve 19,6 kVA
Vérgupoolne kaitse 16 Ainertne
Véimsustegur cos phi 0,67/0,99
Toitevork Z, o, 0,037 Q
Kasutegur 87%
Seadevahemik 10-330 A
Téopinge 15-30,5V
Véimsustarve tihikaigul 18W

Avatud pinge

13 V véhendatud
62 V maksimaalne

(vahevoolikupaketiga 1,5 m)

Sisselulituskestus 100% (+40 °C) 280 A/28V
Sisseliilituskestus 60% (+40 °C) 300 A/29V
Sisselulituskestus 40% (+40 °C) 330A/30,5V
Traadietteande mootori véimsus 100 W
Kaitseklass IP 23S
Rikkekaitseliiliti liik ja suurus FI (RCD) tiip B
Isolatsiooniklass H
Jahutusviis F
Helir6hutase <70 dB(A)
Traadi etteandekohvri kaal 18,5 kg
Seadme kogukaal 117 kg

Mébotmed (P x L x K) traadi
etteandekohvrita tervikseadmel

1050 mm x 540 mm x 970 mm

Mb6tmed (P x L x K) traadi
etteandekohvriga tervikseadmel

1050 mm x 540 mm % 1570 mm

Kover

Lamedalt langev

ET-12



ProPULS 330/400/500CC

4 Toote kirjeldus

4.3.2 Tootespetsiifilised andmed ProPULS 400CC
Tab. 5 Tootespetsiifilised andmed ProPULS 400CC

Vérgupinge 400V, £10%
Faaside arv 3 faasi
Nimisagedus 50/60 Hz
Max voolutarve 32 A
Max vdéimsustarve 22 kVA
Vérgupoolne kaitse 32 Ainertne
Véimsustegur cos phi 0,67/0,99
Toitevork Z,, . 0,028 Q
Kasutegur 88%
Seadevahemik 10-400 A
Té6pinge 15-30,5V
Véimsustarve tihikaigul 27 W

Avatud pinge

13 V véhendatud

67 V maksimaalne

Sisseliilituskestus 60% (+40 °C) 400 A/34V
Sisselulituskestus 100% (+40 °C) 350A/31,5V
Traadietteande mootori véimsus 100 W
Kaitseklass IP 23S
Rikkekaitseliiliti liik ja suurus FI (RCD) tiip B
Isolatsiooniklass H
Jahutusviis F
Helir6hutase <70 dB(A)
Traadi etteandekohvri kaal 18,5 kg
Seadme kogukaal 123 kg

(vahevoolikupaketiga 1,5 m)

Méotmed (P x L x K) traadi
etteandekohvrita tervikseadmel

1050 mm x 540 mm x 970 mm

Mébétmed (P x L x K) traadi
etteandekohvriga tervikseadmel

1050 mm x 540 mm % 1570 mm

Kover

Lamedalt langev

4.3.3 Tootespetsiifilised andmed ProPULS 500CC
Tab. 6 Tootespetsiifilised andmed ProPULS 500CC

Vérgupinge 400V, £10%
Faaside arv 3 faasi
Nimisagedus 50/60 Hz
Max voolutarve 40 A
Max véimsustarve 27,5 kVA
Vérgupoolne kaitse 32 Ainertne
Véimsustegur cos phi 0,71/0,99
Toitevork Z,, . 0,017 Q
Kasutegur 89%
Seadevahemik 10-500 A
Té6pinge 15-30,5V
Véimsustarve tihikaigul 27 W
Avatud pinge 13 V véhendatud
67 V maksimaalne
Sisselulituskestus 40% (+40 °C) 500 A/39V

ET-13



4 Toote kirjeldus

ProPULS 330/400/500CC

Tab. 6 Tootespetsiifilised andmed ProPULS 500CC

Sisseliilituskestus 60% (+40 °C) 460 A/37 V
Sisselulituskestus 100% (+40 °C) 380 A/33V
Traadietteande mootori véimsus 100 vatti
Kaitseklass IP 23S
Rikkekaitseliiliti liik ja suurus FI (RCD) tiip B
Isolatsiooniklass H
Jahutusviis F
Helir6hutase <70 dB(A)
Traadi etteandekohvri kaal 18,5 kg
Seadme kogukaal (vahevoolikupaketiga 1,5 m) 126 kg

Mooétmed (P x L x K) traadi etteandekohvrita
tervikseadmel

1050 mm % 540 mm % 970 mm

Mddtmed (P x L x K) traadi etteandekohvriga
tervikseadmel

1050 mm x 540 mm % 1570 mm

Kover

Lamedalt langev

4.3.4 Jahutusvedeliku andmed

Tab.7 Jahutusvedeliku andmed

Jahutusvedelik

JPP (tellimisnr 900.020.400)

Pumba tiip

Tsentrifugaalpump

Jahutusvedeliku paagi max mahutavus 81l
Sagedus 50 Hz/60 Hz
Pumba max pumpamiskérgus 40 m
Pumba max pumpamiskogus 8 I/min
Voimsus 0,15 kW
Max jahutusvedeliku véljundréhk / pumbaréhk 4,0 bar

» Jargige ohutuskaarti veebilehel www.jess-welding.com.

4.3.5 Keevitustraadi andmed

Tab. 8 Keevitustraadi andmed

Keevitustraadi tGip

Massiiv- ja téidistraadid

4.3.6 Traadi etteande andmed

Keevitustraadi lIbimé6t ProPULS 330CC 0,6 mm-1,2 mm
Keevitustraadi ladbimé6t ProPULS 400/500CC 0,6 mm-1,6 mm
Traadipooli tiiiip Korvpool K300
Traadipooli max kaal 18 kg
Traadirulli labimé6t @ 300 mm

Tab. 9 Traadi etteande andmed

Traadietteande mootori tiiiip DV 24V, 100 W
Edastuskiirus 0,5 m/min kuni 25 m/min.
Traadi etteanderullide arv 4

4.3.7 Kaitsegaasi andmed

ET- 14

Tab. 10 Kaitsegaasi andmed

Kaitsegaasi liik

= 18 Keevitusprogrammide materjalide loend lehekiiljel ET-72

Max réhk

8 bar
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ProPULS 330/400/500CC

5 Transportimine ja paigaldamine

5 Transportimine ja paigaldamine

>

>

>

Vigastusoht asjatundmatu transportimise ja paigaldamise téttu
Asjatundmatu transportimise ja paigaldamise téttu véib seade imber minna véi alla kukkuda. Tagajarijeks
véivad olla rasked vigastused.

Kontrollige ja kandke sobivaid isikukaitsevahendeid.

Paigaldage kéik toitejuhtmed ja kaablid véljaspoole t&étajate likumisruumi.
Asetage seade sobivale (tasasele, tugevale, kuivale) aluspinnale nii, et see ei saaks imber minna,
véttes arvesse max kaldenurka 10°.

Vétke seadme téstmise korral arvesse seadme massi.

= 4.3 Tehnilised andmed lehekiiljel ET-12

Kasutage seadme transportimiseks ja paigaldamiseks sobivat tdsteseadet ja
koormakinnitusvahendeid.

Véltige jonksutades tostmist ja langetamist.

Arge téstke seadet ile inimeste véi muude seadmete.

Kasutage ettendhtud kinnituspunkte.

yYyVYVYYYy

Varalise kahju oht asjatundmatu transportimise ja paigaldamise téttu
Asjatundmatu transportimise véi paigaldamise tttu véib seade imber minna véi alla kukkuda.
Tagajérieks v&ib olla varaline kahju ja seadme péérdumatu kahjustamine.

Kaitske seadet ilmastikuolude, nt vihma ja otsese pdikesekiirguse eest.

Kaitske seadet keevitustéddel keevituspritsmete eest.

Kaitske seadet lihvimistdddel otsese sddemejoa eest.

Jélgige ile servade saitmisel, et seade ei j@dks kinni.

Kasutage seadet ainult kuivas, puhtas ja hésti ventileeritud ruumis.

Paigutage seade seinast véhemalt 1 m kaugusele, et seadmel oleks piisav ventilatsioon.

—

h O N

6 Kasutuselevotmine

Kui paigaldatud on traadi etteandekohver, vatke see enne transportimist dra.
Saitke sobiva téstukiga keevitusvoolu allika alla ja transportige see sobivasse paigalduskohta.
Paigaldage keevitusvoolu allikas.

Pange traadi efteandekohver traadi kinnitustornile.

6.1 Kaitsegaasivarustuse loomine

>

yvyy

Vigastusoht kaitsegaasi ballooni vale késitsemise t6ttu
Kaitsegaasi ballooni asjatundmatu kasutamine véi Ghendamine véib pdhjustada raskeid vigastusi.

Jargige gaasitootjate ja surugaasimédruse juhiseid.

Pange kaitsegaasi balloon ainult selleks ettenéhtud kohta ja kaitske seda.
Véltige kaitsegaasi ballooni kuumenemist.

Looge kaik gaasiihendused gaasitihedalt.

R WO N -

(4]

Asetage kaitsegaasi balloon selleks ettenéhtud paigalduspinnale.
Kinnitage kaitsegaasi balloon kinnitusketiga.
Monteerige kaitsegaasi balloonile rshureduktor.

Uhendage vahevoolikupaketi kaitsegaasivoolik réhualandusventiili véi kaitsegaasi toitetorustikuga ja
kontrollige tihedust.

Uhendage vahevoolikupaketi kaitsegaasivoolik traadi etteandekohvri kaitsegaasithendusega.

= 6.4 Vahevoolikupaketi thendamine lehekiljel ET-16
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6 Kasutuselevétmine ProPULS 330/400/500CC

6.2 Keevituspdleti-voolikupaketi kilgethendamine

Joon.7 Keevituspéleti-voolikupaketi killgeihendamine

A Eurotsentraalihenduspesa

Keevitustraadi héérdetakistus traadi juhttorus suureneb keevituspéleti-voolikupaketi pikkusega.

1 Uhendage max 5 m pikkune keevituspéleti-voolikupakett Euro4sentraalihenduspessa (A).

6.3 Jahutusvedeliku voolikute ihendamine (valikvarustus)

Joon. 8 Jahutusvedeliku voolikute thendamine traadi etteandekohvriga

A Jahutusvedeliku pealevoolu liitmik B Jahutusvedeliku tagasivoolu liitmik

Keevituspdleti-voolikupaketi saab ithendada traadi etteandekohvril olevate jahutusvedeliku
Ghendusliitmikega.

1 Uhendage keevituspsletivoolikupaketi jahutusvedeliku pealevooluvoolik (punane) jahutusvedeliku
pealevoolu liitmikuga (A).

2 Uhendage keevituspéletivoolikupaketi jahutusvedeliku tagasivooluvoolik (sinine) jahutusvedeliku
tagasivoolu liitmikuga (B).

6.4 Vahevoolikupaketi ihendamine

Vahevoolikupaketi kaudu on traadi etteandekohver ja keevitusvoolu allikas teineteisega thendatud.
Vahevoolikupakett Ghendatakse keevitusvoolu allika ja traadi etteandekohvri tagakiiljele alljgrgneval viisil.

Joon. 9 Vahevoolikupaketi ihendamine traadi etteandekohvriga

A Signaaliedastuse pistik C Kaitsegaasi ihendus
B Jahutusvedeliku pealevoolu liitmik (valikvarustus) D Vahevoolikupaketi elekirithendus

E Jahutusvedeliku tagasivoolu liitmik (valikvarustus)

A
E B

C
D

—

Uhendage signaaliedastuse kaabel signaaliedastuse pistikuga (A).
Uhendage vahevoolikupaketi pesapistik <35 -50> vahevoolikupaketi elekiriihendusega (D).
Uhendage jahutusvedeliku pealevooluvoolik jahutusvedeliku pealevoolu liitmikuga (B).

Uhendage jahutusvedeliku tagasivooluvoolik jahutusvedeliku tagasivoolu litmikuga (E).

o b O DN

Uhendage kaitsegaasivoolik kaitsegaasi ithendusega (€).
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ProPULS 330/400/500CC 6 Kasutuselevétmine

Joon. 10  Vahevoolikupaketi ihendamine keevitusvoolu allikaga

A Signaaliedastuse pistik C Jahutusvedeliku pealevoolu liitmik (valikvarustus)
B Vahevoolikupaketi elektriihendus D Jahutusvedeliku tagasivoolu liitmik (valikvarustus)

Uhendage signaaliedastuse kaabel signaaliedastuse pistikuga (A).
Uhendage vahevoolikupaketi kaablipistik <35-50> vahevoolikupaketi elekiriihendusega (B).

Uhendage jahutusvedeliku pealevooluvoolik jahutusvedeliku pealevoolu liitmikuga (€).

O ®© N o

Uhendage jahutusvedeliku tagasivooluvoolik jahutusvedeliku tagasivoolu litmikuga (D).

10 Uhendage kaitsegaasivoolik kaitsegaasi ballooni manomeetriga.

6.5 Traadi etteandekohvri eemaldamine

Traadi etteandekohvri saab vajaduse korral keevitusvoolu allikalt eemaldada.

1 Téstke traadi efteandekohver ettevaatlikult
kéepidemest iles ja eemaldage kinnitustornilt.

2 Pange traadi etteandekohver kérvale.

6.6 Vahevoolikupaketi vahetamine

Traadi etteandekohvri liigutamiseks keevitusvoolu allikast kaugemale v&ib monteerida pikema
vahevoolikupaketi.

1 Eemaldage keevitusvoolu allikalt ja traadi etteandekohvrilt kdik vahevoolikupaketi thendused.
2 Uhendage keevitusvoolu allika ja traadi etteandekohvriga kaik uue vahevoolikupaketi ihendused.

= 6.4 Vahevoolikupaketi thendamine lehekiljel ET-16
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6 Kasutuselevétmine ProPULS 330/400/500CC

6.7 Vérguihenduse loomine
> Jargige ohutusjuhiseid.

= 2.5 Ohutusjuhised elekirilise vérguithenduse kohta lehekiiljel ET-8

Elektrilodk asjatundmatu elektrilise vérguthenduse téttu

Kui elektriline vérguishendus ja maandus on paigaldatud asjatundmatult, véivad tekkida eluohtlikud

elektrilddgid.

> Kui soovite kditada seadet viiga niiskes Gmbruses v&i elekirit juhtival materialil, paigaldage
vooluvarustusse rikkekaitseliliti.

> Kasutage kiiret rikkekaitsellitit.

> Kaitske seadme vérgutoitejuhet sobivate ja eeskirjadele vastavate kaitsmetega.

> Maandage seade vastavalt kehtivatele eeskirjadele.

>

Arge maandage seadet koos teiste seadmete ja masinatega.

Elektrilo6gi oht defektse kaabli t6ttu
Kahjustatud véi asjatundmatult paigaldatud kaablid vaivad péhjustada eluohtlikke elektrildske.

> Kontrollige, et kéik pinge all olevad kaablid ja thendused oleks nduetekohaselt paigaldatud ja ilma
kahjustusteta.
> Laske kahjustatud, deformeerunud véi kulunud detailid vélja vahetada iksnes elektrikul.

Vigastusoht tulekahju téttu

Asjatundmatu kasutamise véi asjatundmatu Shenduse t&tu vaib tekkida tulekahju. Tagajérijeks véivad olla
rasked péletused.

> Tagage, et tiibisildil toodud t6pinge langeks kokku vargupingega.

Materiaalne kahju liiga nérga generaatori kasutamise téttu

Kui vooluvarustus toimub generaatori kaudu, véivad liiga nérga generaatori tattu tekkida materiaalsed

kahjud ja seadme pédrdumatud kahjustused.

» Kasutage ksnes generaatorit, mis tagab 30% rohkem v&imsust kui seadme maksimaalne v&imsus.
Naide: 14 kVA (seade) + 30%= = 18 kVA.

Vatke vérgupinge ja kaitse andmed:
= 4.3 Tehnilised andmed lehekiljel ET-12
= 14 Elekiriskeem ProPULS 330CC lehekiiljel ET-68

> Pistke vérgupistik sisse.
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ProPULS 330/400/500CC 7 Kaitamine

7 Kaitamine

Materiaalne kahju maksimaalse sisseliilituskestuse iletamise téttu

Tédtamisel Gle maksimaalse sisseliilituskestuse véidakse seade ile koormata ja seda p&érdumatult
kahjustada.

> Kaitage seadet ainult kuni maksimaalselt lubatud sisselilituskestuseni.
= 4.3 Tehnilised andmed lehekiiljel ET-12

» Jargige keevitustehniliste komponentide maksimaalset sissellituskestust.

7.1 Elektroodihoidiku killgeGhendamine

» Uhendage elekiroodihoidik keevituselekiroodi pakendil olevate andmete jérgi vastava
maanduspesaga.

7.2 Maanduskaabli thendamine

Joon. 11 Maanduskaabli thendamine

A Miinuspoolus B Plusspoolus

Kasutage vahemalt 50 mm? ristléikega maanduskaablit. Kui vajalik on pikendamine, kasutage suuremat
ristliget.

1 Uhendage t66deldava detaili klemm téédeldavale detailile hésti juhtivalt.

2 Uhendage maanduskaabel olenevalt soovitud keevitusmeetodist vastava maanduspesaga
(miinuspoolus (A) véi plusspoolus (B)) ja kinnitage paremale keerates.

Kaarleek-kéasikeevituse korral:
3 Jargige keevituselekiroodi pakendil olevaid andmeid.

Tab. 11 Maanduskaabli hendamine

Keevitusmeetod Plusspoolus Miinuspoolus
MIG/MAG-PULS X
MIG/MAG-topelt-PULS X
MIG/MAG-automaatika X
Cold/Pipe/Power/Fast X
Kaarleek-kasikeevitus Olenevalt keevituselektroodist (vt pakendit)
TIG-LIFT-ARC/pulseerimine X |

7.2.1 Gaasiventiiliga TIG-péleti Ghendamine
1 Uhendage gaasiihendusega gaasivoolik TIG-péletiga ja gaasiballooni réhureduktoriga.
2 Uhendage maanduskaabel plusspooluse maanduspesaga.
3 Uhendage t66deldava detaili klemm t66deldavale detailile hasti juhtivalt.

4 Uhendage TIG-péleti kaabel miinuspooluse maanduspesaga.

7.3 Kaitsegaasikoguse seadmine
1 Avage kaitsegaasi ballooni kraan.

2 Reguleerige rdhualandusventiili réhuregulaatoriga vajalik kaitsegaasikogus (olenevalt keevitusvoolu
tugevusest).

3 Sulgege kaitsegaasi balloon.
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7 Kaitamine ProPULS 330/400/500CC

7.4 Jahutusvedeliku paagi tditetaseme kontrollimine (valikvarustus)

TEATIS

Materiaalne kahju puuduva jahutusvedeliku t6ttu

Liiga véike jahutusvedeliku kogus véib pdhjustada keevituspéleti illekuumenemise ja pédrdumatu
kahjustumise.

> Veenduge, et jahutusvedeliku paak on tdis.
> Jalgige, et pump ei té6taks kuivalt.

TEATIS

Materiaalne kahju saastunud jahutusvedeliku t6ttu
Mustus jahutusvedelikus véib pshjustada seadmel kahjustusi ja suuremat kulumist.
> Hoidke t65tamisel jahutusvedeliku paagi kork suletuna.

> Kontrollige jahutusvedeliku kogust ja vajaduse korral lisage jahutusvedelikku juurde.

= 9.4 Jahutusvedeliku lisamine lehekiljel ET-58

7.5 Varustuse paigaldamine traadi etteandele

Muljumisoht

Seadme komponentide asjatundmatul monteerimisel ja demonteerimisel vaivad jésemed muljuda saada.
» Arge asetage kdsi ohupiirkonda.

» Traadi etteandekohvri kaas on raske. Avage ja sulgege kaant ettevaatlikult.

> Kontrollige ja kandke sobivaid isikukaitsevahendeid.

Joon. 12  Traadietteanne

A Traadipool F Traadi etteanderull (rihvelkruvi taga)
B Traadipooli kinnitus G 2 rihvelkruvi

C Traadi kinnitustorn H Traadi juhttoru

D Traadi kinnitustorni sisekuuskantkruvi I 2 survhooba

E 2 p&ordriivi J Traadipooli adapter

F G G F E

7.5.1 Traadi etteande kaane avamine ja sulgemine

1 Avage korpuse kiillgmine kaas sulgurite kaudu.
2 Avage kaas téielikult.

3 Sulgege kaas nii, et sulgurid fikseeruvad.
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ProPULS 330/400/500CC 7 Kaitamine

7.5.2 Traadipooli sisestamine
= Joon. 12 Traadietteanne lehekiljel ET-20
Seade tarnitakse ilma traadipoolita ja tuleb enne keevitusprotsessi algust sellega varustada. Keevitustraat

soltub toddeldavast detailist. Alumiinium- v&i kroom-nikkel-keevitustraadi kasutamisel on soovitatav

asendada traadi juhtspiraal teflon-traadijuhikuga.

Traadipooli kinnitus (B) on valikuliselt paigaldatud traadi
kinnitustornile (C) v&i on lahtiselt.
1 Kui traadipooli kinnitus (B) on paigaldatud traadi

kinnitustornile (C), suruge traadipooli kinnitus (B) kokku
ja tdmmake traadi kinnitustornilt (C) éra.

2 Paigaldage traadipool traadi kinnitustornile (€) nii, et
traati saab vastupdeva lahti kerida.

3 Traadi kinnitustornil (€) asub lukustuspolt. Paigaldage
traadipool nii, et traadipooli adapteri (J) lukustussoon
asub lukustuspoldil.

4 Fikseerige poordriiv (E) (2 tk).

5 Suruge traadipooli kinnitus (B) kokku ja paigaldage
traadi kinnitustornile (C).

6 Likake keevitustraat l&bi traadi juhttoru (H).
7 Sulgege traadi etteande kaas.

= 7.5.1 Traadi efteande kaane avamine ja sulgemine

lehekiliel ET-20
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7.5.3 Traadi etteanderullide sisestamine

ET-22

TEATIS

Materiaalne kahju ebasobivate traadi etteanderullide kasutamise téttu

Kui traatelektrood ja traadi etteanderullid ei ole iksteisele kohandatud, véib see péhjustada

keevitustraadil tugevat hddrdumist. Teflonsiidamik véib seetdttu ummistuda vai kahjustuda ja keevitustraati

ei edastata optimaalselt.

> Votke arvesse soone geomeetriat ja traadi l&biméétu. Traatelektrood ja traadi etteanderullid peavad
olema iksteisele kohandatud.

» Vahetage traadi etteanderulle alati paarikaupa.

1 Posrake mélemad suruhoovad (1) alla.

2 Vabastage ja eemaldage rihvelkruvid (G).

3 P&drake kaitseplekk alla jo eemaldage alumised traadi
etteanderullid (F).

4 Sisestage vajaliku keevitustraadi l&bimd6du jaoks sobiva
soonega traadi etteanderullid (F) nii, et traadi ldbiméadu
andmed on néhtavad. Jélgige, et soon oleks traadi
juhttoruga (H) kohakuti.

5 Padrake kaitseplekk iles ja keerake rihvelkruvid (G) kinni.




ProPULS 330/400/500CC 7 Kaitamine

6 Vabastage ja eemaldage ilemised rihvelkruvid.

7 Vatke ilemised traadi etteanderullid koos rulliotsaku ja
alusseibiga kiljel vdlja.

8 Eemaldage rulliotsakult alusseibid ja traadi
efteanderullid.

9 Paigaldage vued traadi etteanderullid ja alusseibid.

10 Pange ilemised traadi etteanderullid koos rulliotsaku ja
alusseibidega killjel sisse.

11 Keerake ilemised rihvelkruvid kinni.

12 Pé6rake suruhoob (1) iles.

13 Seadistage traadi etteanderullide survepunkt
suruhoobasid (1) keerates nii, et keevitustraat ei saa
kahjustada ja see liigub takistusteta.

7.6 Seadme sisselilitamine
> Seadke pealiliti asendisse <I>.

= Joon. 4 Ulesehitus lehekiljel ET-9
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7.7 Juhtboksi késitsemine

Keevitusvoolu allika juhtboksi ekraaningidule ilmub pérast seadme sisselilitamist JESS Welding logo.

Kaivitamise ajal on nupud ja pdérdnupud veel inaktiveeritud.

> Hoidke meniis <SETUP> valimiseks nuppu 2 u 5 sekundit vajutatult.

> Keerake soovitud meniij valimiseks suurt pédrdnuppu.

Seadme juhtimist kirjeldatakse jérgmistes peatikkides keevitusvoolu allika juhtboksi abil. Alternatiivselt vaib
seadet juhtida ka traadi etteandekohvri juhtboksi kaudu.

= Joon. 6 Traadi etteandekohvri juhtboksi juhtseadised lehekiiljel ET-10

Joon. 13 Keevitusvoolu allika juhtboksi juhtseadised
A Nupp <OK/JOB> E Nupp 2
B Nupp 1 F Ekraaningit
C Vaike psdrdnupp G Nupp <MENU>
D Suur pdérdnupp
Irce
SEQQWELDING @"@
= Q
G — : = ~ A
— & 3
c n
; = @ c = :
) =
> a.
D = [ o ¢
o et
o. — — o.
(43 A ..

7.8 Keevitusprotsessi valimine
Tab. 12

Keevitusprotsessid

Keevitusprotsess

Kirjeldus

MIG/MAG-PULS

MIG/MAG-opelt-PULS

MIG/MAG-AUTOMAATIKA

Nende keevitusprotsesside puhul on tegemist automatiseeritud
protsessidega. Kasitsemise lihtsustamiseks on tavaliselt ainult
vajalik seadistada dige keevitusprogramm ja keevitusvéimsus.
Ksik teised keevitusparameetrid reguleerib seade automaatsel.
See véimaldab saavutada véhese kogemusega
seadmeoperaatoritel h&id keevitustulemusi. Paljud

keevitusprogrammid on juba masinasse salvestatud.

E-kdsitsi

TIG

TIG LIFT Lift-Arc-phiméttel pannakse volframelekirood t65deldavale
detailile. Seejuures tekib lihis. Piiratud siiitevool voolab,
ioniseerib Shupilu ja siitab &ratéstmisel kaarleegi.

Comfort.COLD Kaarleek spetsiaalselt shukeste plekkide, juurelébimite
keevitamiseks ja MIG-jootmiseks kaigis asendites metallurgiliste
omaduste minimaalse muutmisega.

Comfort.ROOT Kaarleek spetsiaalselt juurkeevituseks kdigis asendites. Protsess
vdimaldab TIG- véi elekiroodkeevituse juurekvaliteeti palju
lthema keevitusajaga.

Comfort.POWER Kaarleek spetsiaalselt sigavaks sissepdletamiseks, pikaks
véljaulatuseks vai kitsaks keevisdmbluse ettevalmistuseks.

Comfort.FASTARC Kaarleek spetsiaalselt suurteks keevituskiirusteks terase ja

mitteraudmetallide puhul suure keevitusvéimsusega lihikeses ja
segakaarleegis.

ET-24
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Tab. 12 Keevitusprotsessid

Keevitusprotsess

Kirjeldus

Comfort.VERTICAL-PULS (valikvarustus)

Comfort.VERTICAL-PULS on spetsiaalselt piistémbluste jaoks
méeldud protsess. Ténu standardse MIG/MAGi ja
impulsskaarleegi vahelisele optimaalsele vastastikusele toimele
tekib stabiilne protsess, mis véimaldab vertikaalset keevitamist
ilma tuntud pendeltehnikateta. Seelébi optimeeritakse oluliselt
keevituskiirust ja seega ka soojussisestust. Tulemuseks on puhas
keevisdmblus, ilma pritsmeteta ja sissepdlemissdlkudeta, kuid
samal ajal optimaalse juuremoodustumise ja servatuvastusega.

Comfort.POWER-PULS (valikvarustus)

Comfort. POWER-PULS on protsessi Comfort. POWER
edasiarendus. Standardse MIG/MAG: ja kattuva impulss-
protsessi tasakaalustatud kombinatsiooniga saadakse téielik
l&bikeevitus keskmiste kuni paksude plekkide puhul ilma
keevitusenergiat iletamata. Stabiilne kaarleek avaldab muljet
oma lihtsa ja veatu kdsitsemise ning minimaalse
Umbertéétlemisega.

Comfort.FAST-PULS (valikvarustus)

Comfort.FAST-PULS on protsessi Comfort.FAST edasiarendus.
Protsessi Comfort.Fast ja impulsskaarleegi optimaalselt
tasakaalustatud segaprotsess suurendab samuti
mérkimisvadrselt keevituskiirust, kontrollides samal ajal hésti
soojussisestust. Omblus néeb seejuures vdlja puhas, ilma
pritsmeteta ja see ei halvenda p&himaterjali metallurgilisi
omadusi. Protsessi saab kasutada legeerimata, legeeritud ja ka

alumiiniummaterijalide puhul.

@ o~ n
pr—
PROCESS = SRR

Comfort.POWER-PULS
Comfort.FAST-PULS

MMA

TIG LIFT PERSONAL
TIG LIFT PULSE SEQ
JOB

1011 Fe G3 SI-1 @ 0.8 Ar 16-20% CO2

7.9 Keevitusprogrammi valimine

1 Vajutage nuppu <MENU> korduvalt, kuni on valitud
menii <PROCESS>.

2 Keerake soovitud keevitusprotsessi valimiseks suurt
pdérdnuppu.

3 Vajutage valiku kinnitamiseks nuppu <OK/JOB>.

Jargige keevitusprogrammide materjalide loendit.

= 18 Keevitusprogrammide materjalide loend lehekiljel ET-72

01010
PoncEs PROGRAMM Wo0E srur
RG 0 AS

PRG MATERIAL G,

1041 Fe G3 $I-1 0.8 Ar 2-3% CO2
1042 [Fe G3 SI-1 1.0 | Ar 2-3% CO2
1043 [Fe G3 511 1.2 | Ar 2-3% €02
1044 [Fe G2 511 1.6 | Ar 2-3% CO2

1063 |Fe G62 4k MN3MICr 1.2 | Ar 16-20%% CO2

Nz
o [N

1041 Fe G3 SI-1 O 0.8 Ar 2-3% CO2

1 Vajutage nuppu <MENU> korduvalt, kuni on valitud
menil <PROGRAM>.

2 Keerake soovitud keevitusprogrammi valimiseks suurt
pdérdnuppu.

3 Vajutage valiku kinnitamiseks nuppu <OK/JOB>.

ET-25



7 Kaitamine ProPULS 330/400/500CC

7.10 Té6reziimi valimine
Saadaval on jérgmised tddreziimid.
— 2-+aktiline té6reziim
— A4+taktiline todreZiim
— 2-aktiline kraater
— A4+taktiline kraater
— Punktid
— Intervallid

— 4-+taktiline kraater ja 12 (tsikkel)

::[Hi:‘

TWO STROKE (2T)
FOUR STROKE (4T)
CRATER 2T

CRATER 4T Il

SPOT WELDING
STITCH WELDING ZIRC

1041 Fe G3 SI-1 © 0.8 Ar 2-3% C02

Vajutage nuppu <MENU> korduvalt, kuni on valitud
menii <MODE>.

Keerake soovitud td6reziimi valimiseks suurt pé&rdnuppu.

W

Vajutage valiku kinnitamiseks nuppu <OK/JOB>.
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7.11 Keevitusparameetrite seadistamine

Saadaval on jérgmised keevitusparameetrid.

Tab. 13 Keevitusparameetrid - PULSE, DUAL PULSE, ROOT, PIPE, FASTARC
Keevitusparameeter Traadi Naidik Keevitusprogramm
etteandekohvri £ E _ _
ekraanitekst é’ 8 9 g g 3
0 :Q :0 o o » £
: sl =28
° x g | 2 2| 2=
3 ; AERERERE AN
3 K 13|33 |22
PRE GAS PRG 01s 0,0-2,0s X X X X X X
STARTING SPEED StS 0 -30-+30 X X X X X
HOT START Hot -30-+30 X X X X X X
STITCH TIME FOS5 10s 0,1-20,0s X
STITCH PAUSE FO6 10s 0,1-20,0s X
SPOT TIME FO7 3,0s 0,1-20,0s X
INITIAL CURRENT FO8 20% -50% - +100% X X
INITIAL ARC LENGTH FO9 0 -30 - +30 x" X!
INITIAL CRATER TIME F10 10s 0,0-20,0s X
CRATER START SLOPE F11 10s 0,0-20,0s X X
CRATER END SLOPE F12 10s 0,0-20,0s X X
FINAL CURRENT F13 -30% -99% - +50% X X
FINAL ARC LENGTH Fl4 0 -30 - +30 x|
FINAL CRATER TIME F15 00s 0,0-20,0s X
BURN BACK bub 0 -30 - +30 X X X X X X
POST GAS PoG 10s 0,0-10,0s X X X X X X
SLOPEUP (11 TO12) F18 0,055 0,00-2,00s
|2 CYCLE CURRENT F19 20% —-99% - +100%
|12 ARC LENGTH F20 0 -30 - +30
SLOPE DOWN (12 TOI1) F21 0,055 0,00 - 2,00s
SLOPEUP (11 TO 12) F22! 5 0-100 x(°) | x(?) | x(°) | x(°) | x(°) | x(°)
DUAL PULSE DELTA CURRENT F23' 50% —-99% - +500% X X X X X X
DUAL PULSE ARC LENGTH F24! 0 -30-+30 x(°) | x(?) | x(°) | x(°) | x(°) | x(°)
DUAL PULSE BALANCE F25' 0% -40% - +40% X X X X X X
DUAL PULSE FREQUENCY F26' 2,7 Hz 0,1-5,0 Hz X X X X X X
SLOPE DOWN F27! 5 0-100 x(O) | x(°) | x(°) | x(°) | x(°)] x(°)
SLOPE JOB F28 0,5s 0,1-20,0s X X X X X X
DYNAMICS din? 0 -30 - +30 x | x| x| x| x| x
SLOPEUP (11 TO12) F32° 5 0-100 X X X X X X
BALANCE F253 0 —40 - +40 x | x| x| x| x| x
FREQUENCY F26°
Comfort.VERTICA-PULS 1,0 Hz 0,1-10,0 Hz X X X X X X
Comfort.POWER-PULS 50Hz 0,1-20,0 Hz X X X X X X
Comfort.FAST-PULS 8,0 Hz 0,1-20,0 Hz X X X X X X
SLOPE DOWN (12 TO I1 ) F333 5 (0-100) x | x| x| x| x| x

1 Ainult TIG DUAL PULSE

2 Ainult ComfortControl ARC
3 Ainult Comfort.VERTICAL-PULS, Comfort.FAST-PULS ja Comfort.POWER-PULS
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Tab. 14 Keevitusparameetrid - MIG KASITSI
Keevitusparameetrid - MIG KASITSI
Keevitusparameeter Traadi Naidik Keevitusreziim
etteandekohvri k= E
ekraanitekst 3 A N g g 2
5 :0 0 o o v £
0 2 0 < ~ 2 )
> '; [0)
D ~ g g 2 2 o | =
c ‘E = = |l || £ | 7T
° s T|EIE|E || 2
S G g2 2 22 S| 2
n > ~N < ~N ~ a £
PRE GAS PRG 0,1s (0,0-2,0) s X X X X X X
STARTING SPEED StS 0 -30 - +30 X X X X X
HOT START Hot 0 -30 - +30 X X X X X X
STITCH TIME FO5 1,0 (0,1-20,0) s X
STITCH PAUSE FO6 10s 0,1-20,0s X
SPOT TIME FO7 30s 0,1-20,0s X
INITIAL WIRE SPEED FO8 5,0 m/min 0,6 - MAX m/min X X
INITIAL VOLTAGE FOQ 250V 10 - MAXV X X
INITIAL CRATER TIME F10 105 0,0-20,0's X
CRATER START SLOPE F11 10s 0,0-20,0s X X
CRATER END SLOPE F12 10s 0,0-20,0s X X
FINAL WIRE SPEED F13 5,0 m/min 0,6 - MAX m/min X X
FINAL VOLTAGE F14 250V 10 - MAXV X X
FINAL CRATER TIME F15 00s 0,0-50s X
BURN BACK bub 0 -30 - +30 X X X X X X
POST GAS PoG 1,0s 0,0-10,0s X X X X X X
SLOPEUP (11 TOI12) F18 0,05s 0,00-2,00s
12 WIRE SPEED F19 5,0 m/min 0,6 - MAX m/min
|2 CYCLE VOLTAGE F20 250V 10 - MAXV
SLOPEDOWN (12 TO I1) F21 0,05s 0,00-2,00 s
SLOPE JOB F28 0,5s 0,1-20,0s X X X X X X

ET-28

PRE GAS

Vajutage nuppu <MENU> korduvalt, kuni on valitud
menii <Fx>.

2 Keerake soovitud keevitusparameetri valimiseks suurt
pddrdnuppu .

3 Keerake keevitusparameetri soovitud véértuse

01s

seadistamiseks véikest péSrdnuppu .

o ™ DEFAULT
4 Vajutage valiku kinnitamiseks nuppu <OK/JOB>.

0001 Fe G3 SH. © 0.8 CO2

5 Vadrtuse saab lghtestada vaikevédrtusele, vajutades
nuppu 1 2 sekundit.
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oo o0

7.12 Keevitusvéadartuste seadistamine

A

120

-
=l n& | Lt
A PULS 2-TAKT
PROGRAM 1011
[e]
o Fe G3 51-1 @ 0.8 Ar 16-20% CO2

== o
Ao
8 -

Vv

230

7.13 E-késikeevituse (MMA) seadistuste tegemine

7.13.1 Keevitusprogrammi valimine

MATERIAL

1041 Fe G3 §I-1

1042 |Fe G3 §I-1
1043 |Fe G3 §I-1 1.2
1044 |Fe G3 §I-1 1.6

1063 [Fe G62 4h1 Mn3NiCrl

ne

PULS

15785

1041 Fe G3 §I-1 @ 0.8 Ar 2-3% COZ

7.13.2 Keevitusparameetrite seadistamine

PROCHS

HOT START

3200 MRA Cr Ni

o
»
—

Ar 2-3% co2
Ar 2-3% CO2

Ar 2-3% CO2

Ar 2-3% CO2
1.2 | Ar 16-20% CO2

50

DEFAULT

Vajutage nuppu <MENU> korduvalt, kuni on valitud
menid <WELDING>.

Vajutage korduvalt nuppu 2. Uksteise jérel kuvatakse
keevitusvadrtused <MATERIAL>, <CURRENT>,
<WIRE SPEED> ja <WELDING POWER>.

Keerake soovitud sihtvédrtuse seadistamiseks suurt
pdérdnuppu.

Vajutage korduvalt nuppu 1. Uksteise jérel kuvatakse
keevitusvadrtused <ARC LENGTH>, <VOLTAGE> ja
<INDUCTANCE>.

Keerake soovitud sihtvédrtuse seadistamiseks vaikest
pdérdnuppu.

Vajutage nuppu <MENU>.

Keerake keevitusprotsessi XMMA> valimiseks suurt
pdérdnuppu.

3 Vajutage uuesti nuppu <MENU>.

4 Keerake soovitud keevitusprogrammi valimiseks suurt

pdérdnuppu.
Vajutage valiku kinnitamiseks nuppu <OK/JOB>.

Vajutage nuppu <MENU> korduvalt, kuni on valitud
menii <Fx>.

Keerake vajaliku keevitusparameetri valimiseks suurt
pddrdnuppu.
Keerake keevitusparameetri soovitud védrtuse

seadistamiseks véikest pddrdnuppu.

Vaijutage valiku kinnitamiseks ja meniiist lahkumiseks

nuppu <OK/JOB>.

Véaértuse saab léhtestada vaikevédrtusele, vajutades

nuppu 2 2 sekundit.

Keevitusparameetreid saab ka keevitusprotsessi ajal

kohandada. Méned véaartused véetakse kohe ile, teised

voetakse ile alles jargmisel keevitamisel.

Tab. 15 Keevitusparameetrid - MMA

Keevitusparameeter Ekraaningit Naidik
Standardvé&dartus Vahemik

HOT START Hot 50 (0 kuni 100)

ARC FORCE Arc 50 (0 kuni 100)
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HOT START Keevitusvoolu iletamine kaarleegi siitamisel, et véhendada keevisdmbluse alguses
sidumisvigu ja véltida kilmliiteid.

ARC FORCE Keevitusvoolu lGhiajaline iletamine, et takistada elektroodi kinnipalemist téédeldaval
detailil.

oo oo

7.13.3 Keevitusvddértuste seadistamine

Keevitusvoolu védrtuse arvutamiseks véib kasutada jargmist

A V valemit:

keevitusvool = 50 x (elektroodi labimast — 1)
6 1 7 0.0 Vajutage nuppu <MENU> korduvalt, kuni on valitud
S

meniul <WELDING>.

2 Keerake keevitusvoolu vajaliku védrtuse seadistamiseks

r:

~
MMA Vv suurt pddrdnuppu.
n

PROGRAR 3200
kA Cr Ni

W

Vajutage korduvalt nuppu 1. Uksteise jarel kuvatakse
keevitusvadrtused <VOLTAGE>, <HOT START> ja
<ARC FORCE>.

4 Keerake soovitud sihtvddrtuse seadistamiseks véikest
pddrdnuppu.

7.13.4 VRD aktiveerimine

Funktsiooni VRD (Voltage Reduction Device) puhul on tegemist ohutusseadisega véljundpinge
langetamiseks. See takistab inimestele ohtlikku pinget véljundklemmidel. Funktsioon on standardina
inaktiveeritud ja teenindus saab selle vajaduse korral aktiveerida.

> Vatke Ghendust edasimibja vai ettevattega JESS Welding.
7.14 TIG LIFT PULSE-/TIG PULSE-keevituse seadistuste tegemine

7.14.1 Keevitusparameetrite seadistamine

1 Vajutage nuppu <MENU>.

A A
2 Keerake keevitusprotsessi <TIG LIFT> valimiseks suurt
80 110 "I
L]
[ ] H ]

3 Vajutage nuppu <MENU>.

»n

Vajutage <Fx>-parameetrimeniii valimiseks vuesti
v nuppu <MENU>.

1 &

TIG LIFT

%]

Keerake vajaliku parameetri valimiseks suurt péérdnuppu.
6 Keerake vajaliku vaértuse seadistamiseks véikest

- - > & sérdnuppu.

4 - s 2R 7

Vajutage valiku kinnitamiseks nuppu <OK/JOB>.

—

@ - @ Véadartuse saab l&htestada vaikevédrtusele, vajutades
@ . . nuppu 1 2 sekundit.

Keevitusparameetreid saab ka keevitusprotsessi ajal

@ SR8 kohandada. Méned vadrtused voetakse kohe iile, teised

véetakse ile alles jérgmisel keevitamisel.

Tab. 16 Keevitusparameetrid - TIG

Keevitusparameeter Ekraaninéit Naidik
Standardvéartu Vahemik
s
SLOPE UP F29 0,0s 0,0 s kuni 20,0 s
SLOPE DOWN F30 20s 0,0 s kuni 20,0 s
TIG PULSE DELTA CURRENT F23 -50% —100% kuni 100%
TIG PULSE BALANCE F25 0 —40% kuni 40%
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7.14.2 Keevitusvddr

7.15 T66/jdrjestuse |

7.15.1 T66 loomine

Tab. 16 Keevitusparameetrid - TIG

Keevitusparameeter Ekraaningit Naidik

TIG PULSE FREQUENCY F26 100,0 Hz 0,1 Hz kuni 500,0 Hz
SWS VOLTAGE LIMIT F31 0 —30 kuni +30
Slope up Téusuaja seadistamine kaivitamisel kuni keevitusvooluni.

Slope down Langetusaja seadistamine 1&pus kuni peatumiseni.

Pulse Delta Pulssvoolu vadrtuse seadistamine protsentides peavoolust.

Pulse Balance Pulssvoolu balansi (positiivse ja negatiivse poollaine suhe) seadistamine.

Pulse Frequency  Pulssvoolu sageduse seadistamine.

Voltage Limit Pinge seadistamine véljalilitamiseks.

tuste seadistamine

)

UP SLOPE 00s
] £ DEFAULT
g
.
oomine
H =

PROCESS

r =
¥ 5¥N Ji

0011 Fe G3 SI-1 @ 0.8 Ar 16-20% CO2

E
-

PROCESS SYN

[iIlLeR 0011 MIG/MAG SYNERGIC 1204
003 |-
04| |-
005| |-

-
* SYN

0011 Fe G3 SI-1 @ 0.8 Ar 16-20% C02

1 Vajutage nuppu <MENU>, kuni on valitud
menid <WELDING>.

2 Keerake keevitusvoolu vajaliku védrtuse seadistamiseks
suurt péérdnuppu.

3 Vajutage valiku kinnitamiseks nuppu <OK/JOB>.

1 Hoidke keevitusprotsessi ajal véi pdrast

keevitusparameetrite seadistamist nuppu <OK/JOB> u
3 sekundit vajutatult.

2 Keerake vaba mélukoha valimiseks suurt pé6rdnuppu.

3 Vajutage valiku kinnitamiseks nuppu <OK/JOB>.
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7.15.2 T66 muutmine ja Glekirjutamine

A \' 1 Vajutage nuppu <MENU>.

Keerake meniipunkti <JOB> valimiseks suurt
120 174 =
L]
— ] — ]

Vajutage téstabeli valimiseks nuppu <MENU>.

N

Keerake 166 valimiseks suurt p&&rdnuppu.

Vajutage tésreZiimist lahkumiseks nuppu 1 u 3 sekundit.

PROGRAM 0011
(9]
o Fe G3 SI-1 @ 0.8 Ar 16-20% CO2

Kohandage soovitud keevitusparameetreid.

Hoidke nuppu <OK/JOB> u 3 sekundit vajutatult.

N & 0 b~ W

8 Keerake muudetud t66 valimiseks suurt pdérdnuppu.
9 Vaijutage valiku kinnitamiseks nuppu <OK/JOB>.

10 Vajutage nuppu 2, et kinnitada valitud 168 Glekirjutamine.

. OVERWRITE JOB 002?

7.15.3 T66/jarjestuse valimine

. 1 Vajutage nuppu <MENU>.

2 Keerake meniipunkti <JOB> véi <SEQUENCES>
valimiseks suurt péérdnuppu.

JOB PRG PROCESS

001

002 0011 MIG/MAG SYNERGIC 1208 ) . o S
013 MIG/MAG MANUAL 1lim/min 3 Vajutage té&tabeli voi jGriestusetabeli valimiseks
nuppu <MENU>.
: 4 Keerake t66/jdrjestuse valimiseks suurt pé&rdnuppu.
7 T /i posrenspP

0011 Fe G3 SI-L © 0.8 Ar 16-20% C02 5 Vajutage valiku kinnitamiseks nuppu <OK/JOB>.

001 | WELDING
002 | WELDING2
003 | WELDINGS
006 | WELDINGG

e I

0000 Fe G3 SI-1 © 0.6 CO2
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7.15.4 Eelseadistuste kuvamine

Té6/jdriestuse juures salvestatud keevitusparameetreid saab

m/min \ ainult kuvada, aga mitte kohandada.

1 Vajutage meniii <PROCESS> ja jérgmiste meniide
1 1 1 3 3 3 valimiseks nuppu <MENU>.
L] L]

2 Vajutage nuppu 2. Uksteise jarel kuvatakse vasakul

I 0000 ]

ekraaningidu poolel aktiivsed keevitusparameetrid
(olenevalt valitud t86s salvestatud keevitusprotsessist).

A \' 3 Vajutage korduvalt nuppu 1. Uksteise jérel kuvatakse
paremal ekraaningidu poolel aktiivsed

Z 0 1 5 0 keevitusparameetrid (olenevalt valitud t36s salvestatud
L

keevitusprotsessist).

L NS i SEQ: 001

S
PULS PV -/OB: 001
A
Q
O

4 Hoidke nuppu <OK/JOB> u 3 sekundit vajutatult.
Ekraaningidul kuvatakse kdik 166 keevitusparameetrid.

1011 -
Fe G3 511 © 0.8 Ar 16-20% CO2

7.16 SETUP-seadistuste tegemine

Kui kuvatakse meniii <SETUP>, ei saa keevitusprotsessi kdivitada. Aktiivse paroolikaitse korral tuleb

menii <SETUP> avamisel sisestada parool.

= 7.17.1 Parooli andmine lehekiljel ET-36

1 Hoidke meniit <SETUP> valimiseks nuppu 2 u 5 sekundit vajutatult.
2 Keerake soovitud meniipunkti valimiseks suurt pé8rdnuppu.

3 Vajutage valiku kinnitamiseks nuppu <OK/JOB>.

4 Vajutage meniiisse <SETUP> tagasipddrdumiseks nuppu <MENU>.
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7.16.1 T68/jér

jestuse redigeerimine

7.16.2 T66 kopeerimine

«

JOB EDIT

JOB PRG PROCESS
1011 MIG PULSE

0021011 MIG PULSE

0023|1011 |MIG PULSE

PROCESS SYN

1011 MIG PULSE 163A

DELETE JOB 0027 .

7.16.4 Jarjestuse loomine

ET- 34

o U A O N

o b~ O DN

Hoidke meniit <SETUP> valimiseks nuppu 2 u 5 sekundit
vajutatult.

Keerake meniii <JOB SEQ EDIT> valimiseks suurt
pddrdnuppu.

Vajutage valiku kinnitamiseks nuppu <OK/JOB>.

Keerake meniii <JOB EDIT> valimiseks suurt pé&rdnuppu.
Vajutage valiku kinnitamiseks nuppu <OK/JOB>.
Keerake kopeeritava t66 valimiseks suurt pdérdnuppu.
Vajutage valiku kinnitamiseks nuppu 2.

Keerake vaba mélukoha valimiseks suurt p&érdnuppu.

Vajutage valiku kinnitamiseks nuppu <OK/JOB>.

Keerake meniii <JOB EDIT> valimiseks suurt péérdnuppu.
Vajutage valiku kinnitamiseks nuppu <OK/JOB>.
Keerake kustutatava t66 valimiseks suurt péérdnuppu.
Vaijutage kustutamise kinnitamiseks nuppu 1.

Vajutage kustutamispéringu kinnitamiseks nuppu 2.

Keevitusjarjestus on tksteise jarel salvestatud keevitusTOODE jérjekord. KeevitusTOOD peavad olema

linkadeta Giges jdrjekorras (tdpselt nagu ksikpunktid) salvestatud ning jériestuse ees ja taga tihikuga

teistest keevispunktidest eraldatud. Kui jdrjestus on selliselt fikseeritud, saab katkestuseta keevitada

kompleksseid téédeldavaid detaile. Jérjekord on igal ajal vuesti avatav ja taasesitatav. Kui seade on

varustatud UP/DOWN-péletiga, saab keevitusprotsessi ajal kérvuti asuvate keevispunktide vahel jérjestuse

sees edasi ja tagasi likuda. llma UP/DOWN-péletita ei ole see toiming véimalik. Kui kiiresti

keevitusjdrjestuse Uksikute punktide vahel liigutakse, saab médrata meniii <Fx> ja seadistuse <SLOPE JOB>

kaudu.

Taaskéivitusel ei pea tingimata alustama jérjestuse esimese punktiga, sest seadmel on viimane aktiivne punkt

méilus. Valige seejuures programmivaliku nuppudega vastav keevispunkt ja alustage. Kui jdutakse jérjestuse

algusesse véi I16ppu, hippab programm alati vastasasuvasse otsa.



ProPULS 330/400/500CC 7 Kaitamine

JOB/SEQUENCES 1 Keerake meniit <SEQ EDIT> valimiseks véikest

s e pdérdnuppu.
e 2 Vajutage valiku kinnitamiseks nuppu <OK/JOB>.

SEQ 002 NAME
1 PROCESS

3 Vajutage vue jdrjestuse loomiseks nuppu <OK/JOB>.

AVAILABLE JOBS: 3

1011 MIG PULSE
003 | 1011 |MIG PULSE 2248
004 | 1011 |MIG PULSE 1634

4 Keerake jdrjestusse lisatava t66 valimiseks véikest

pddrdnuppu.
001 | 1011 [MIG PULSE 2408
| -~ 5 Vajutage valitud 165 jdrjestusse lisamiseks nuppu 2.

6 Korrake, kuni kdik soovitud t68d on jarjestusse lisatud.

AVAILABLE JOBS: 6

1011 MIG PULSE
0020011 [MIG/MAG SYNERGIC
MIG/MAG MANUAL

SEQ 006 NAME Schweissfolge6
JOB PRG PROCESS
002 0011 MIG/MAG SYNERGIC

7 Vajutage jdrjestusele nime andmiseks nuppu <OK/JOB>.

001 |1011 |MIG PULSE

AVAILABLE JOBS: 6

1011 MIG PULSE
002 | 0011 (MIG/MAG SYNERGIC
MIG/MAG MANUAL

8 Keerake jdrjestuse nime jaoks téhtede, numbrite ja
erimdrkide valimiseks véikest pédrdnuppu.

9 Keerake jdrgmise téhe valimiseks suurt pd6rdnuppu.

10 Vajutage jdrjestuse nime kinnitamiseks nuppu <OK/JOB>.

1 Keerake meniii <SEQ EDIT> valimiseks suurt

pdérdnuppu.

Vaijutage valiku kinnitamiseks nuppu <OK/JOB>.

001 (Schweissfolge
002 [Schweissfolge2
003 |---
004 (---
005 Schweissfolges
006 Schweissfolge6

Keerake kopeeritava jérjestuse valimiseks suurt
pdérdnuppu.

4 Vajutage valiku kinnitamiseks nuppu 2.

Keerake vaba mélukoha valimiseks suurt p&érdnuppu.

6 Vajutage valiku kinnitamiseks nuppu <OK/JOB>.
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7.16.6 Jérjestuse kustutamine

Keerake meniii <SEQ EDIT> valimiseks suurt
pdérdnuppu.

Schweissfolge 2 Vajutage valiku kinnitamiseks nuppu <OK/JOB>.
002 |Schweissfolge2

Keerake kustutatava jérjestuse valimiseks suurt

; S6rdnuppu.
Schweissfolged p uppu
Vaijutage valiku kinnitamiseks nuppu 1.

5 Vajutage kustutamise kinnitamiseks nuppu 1.
7.16.7 Jéarjestuse muutmine

bt

SEQ EDIT

1 Keerake meniii <SEQ EDIT> valimiseks suurt

pddrdnuppu.

Schweissfolge 2 Vajutage valiku kinnitamiseks nuppu <OK/JOB>.
002 |Schweissfolge2
003 (---
004 (---
005 |SchweissTolge5

006 Schweissfolge6

3 Keerake muudetava jérjestuse valimiseks suurt

pddrdnuppu.

(=

4 Vajutage valiku kinnitamiseks nuppu <OK/JOB>.

5 Vajutage jdrjestusega seotud t66de eemaldamiseks
nuppu 1.

6 Keerake jdriestusse lisatavate t68de valimiseks véikest
pdérdnuppu ja vajutage valitud t68de jdrjestusse
lisamiseks nuppu 2.

7.17 Parooli haldamine

Selles meniits saab luua menigsse <SETUP> juurdepédsuks

ETUP parooli.
m%m m 1 Hoidke meniji <SETUP> valimiseks nuppu 2 u 5 sekundit
vajutatult.
2 Keerake meniiy <PASSWORD> valimiseks suurt
— = = pédrdnuppu.

ﬂ 3 Vajutage valiku kinnitamiseks nuppu <OK/JOB>.
Tab. 17 Parooli ekraaningit
Ekraanindgit Tahendus
000 Meniii ei ole parooliga kaitstud.
*EE Meniii on parooliga kaitstud.
Arv 001 kuni 999 Meniii on kaitstud parooliga, mis on sisestamisel néhtav.

7.17.1 Parooli andmine

1 Keerake parooli valimiseks véikest péérdnuppu.

T [ECSRER 2 Vajutage valiku kinnitamiseks nuppu <OK/JOB>.

011 3 Vajutage parooli salvestamise kinnitamiseks nuppu 2.
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7.17.2 Parooli muutmine

PASSWORD

SET PASSWORD

011

. STORE PASSWORD?

7.17.3 Parooli inaktiveerimine

PASSWORD

SET PASSWORD

000

. STORE PASSWORD?

Keerake olemasoleva parooli sisestamiseks véikest
pdérdnuppu.

Keerake meniit <PASSWORD> valimiseks suurt
pddrdnuppu.

3 Vajutage valiku kinnitamiseks nuppu <OK/JOB>.

4 Vajutage parooli sisestuse kinnitamiseks nuppu

<OK/JOB>.

Keerake uue parooli valimiseks véikest psérdnuppu.

6 Vajutage valiku kinnitamiseks nuppu <OK/JOB>.

7 Vajutage parooli muutmise ja salvestamise kinnitamiseks

nuppu 2.

Keerake olemasoleva parooli sisestamiseks véikest
pddrdnuppu.

Keerake meniis <PASSWORD> valimiseks suurt
pdérdnuppu.

3 Vajutage valiku kinnitamiseks nuppu <OK/JOB>.

4 Vajutage parooli sisestuse kinnitamiseks nuppu

7

<OK/JOB>.

Keerake numbrite <000> sisestamiseks véikest

pddrdnuppu.

Vaijutage parooli muutmise kinnitamiseks nuppu
<OK/JOB>.

Vajutage parooli muutmise kinnitamiseks nuppu 2.

Vajutades nuppu 1 saab parooli muutmise tishistada.
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7.17.4 Keevitusparameetrite blokeerimine
Selles meniiis saab blokeerida véi piirata juurdepédsu keevitusparameetritele.
1 Keerake meniit <BLOCKS> valimiseks suurt pd&rdnuppu.

2 Vaijutage valiku kinnitamiseks nuppu <OK/JOB>.

a <NONE>:
ol Ukski funkisioon/keevitusparameeter pole blokeeritud.
BLOCK TYPE NONE
<LEVEL 1>:
T Kaik funktsioonid/keevitusparameetrid on blokeeritud,
v.a keevitusvéimsus ja kaarleegi pikkus.
BLOCK TYPE LEVEL 1
a <LEVEL 2>:
) Kaik funkisioonid/keevitusparameetrid on blokeeritud.
BLOCK TYPE LEVEL 2
a <USER BLOCK>:
i Funktsioonid/keevitusparameetrid on nende kasutamise ajal
BLOCKS
blokeeritavad véi piiratavad.
BLOCK TYPE USER BLOCK
CURR./WIRE SPEED CHANGE oo 3 Keerake blokeeritava parameetri valimiseks suurt
ARC LENGTHfVOLTAGE CHANGE  [BLOCKED pédrdnuppu.
INDUCTANCE CHANGE BLOCKED
PROCESS CHANGE DISABLED Parameetreid <CURR./WIRE SPEED CHANGE>,
o e G o <ARC LENGTH/VOITAGE CHANGE> ja <INDUCTANCE
MODE CHANGE DISABLED CHANGE> saab blokeerida, inaktiveerida véi etteantud
SPECIAL FUNCTION CHANGE DISABLED

ulatuses vabalt seadistada.

4 Keerake seadistuse <BLOCKED>, <DISABLED> véi
<FREE> valimiseks vdikest péérdnuppu. Seadistuse
<FREE> korral keerake védrtuse seadistamiseks uuesti
véikest pddrdnuppu.

Teiai funktsioone/keevitusparameetreid saab ainult
aktiveerida v&i inaktiveerida.

5 Keerake seadistuse <ENABLED> v6i <DISABLED>
valimiseks vdikest p&&rdnuppu.

6 Vajutage seadistuste ilevotmiseks nuppu <MENU>.
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7.18 Konfiguratsiooniseadistuste tegemine

Selles meniiiis saab teha konfiguratsiooniseadistusi.
SETUP 9

~ o 1 Hoidke meniii <SETUP> valimiseks nuppu 2 u 5 sekundit
E m bk vajutatult.
EDT CONFIG
2

Keerake meniis <CONFIG> valimiseks suurt péérdnuppu.

3 Vaijutage valiku kinnitamiseks nuppu <OK/JOB>.

Keerake konfiguratsiooniseadistuse valimiseks suurt
pdérdnuppu.

Keerake reziimi seadistamiseks véikest péérdnuppu.

6 Vajutage seadistuste ilevotmiseks nuppu <MENU>.
Keele seadistamine

o 1 Keerake soovitud keele valimiseks véikest pdérdnuppu.
o

CONFIS

N

Vaijutage seadistuste ilevétmiseks nuppu <MENU>.

‘lANGUAGE bl

ENGLISH
ADVANCED CONFIGURATION  DISABLED
ADVANCED WELDING MODE | DISABLED
COOLING MODE

WIRE LOAD BY GUN

WIRE LOAD SPEED

USB MODE

Kui konfiguratsiooniseadistused <ADVANCED
CONFIGURATION> v6i <ADVANCED WELDING MODE>
on aktiveeritud, saab meniiis SETUP teha laiendatud
seadistusi.

&

CONFIS

LANGUAGE

ADVANCED CONFIGURATION = 7.23 Laiendatud SETUP-meniii avamine
ADVANCED WELDING MODE  |DISABLED .

COOLING MODE ON DEMAND lehekiljel ET-46.

WIRE LOAD BY GUN ENABLED

WIRE LOAD SPEED 2.0 m/min

USB MODE DISABLED

Jahutusseadme reziimi seadistamine

& <ON DEMAND>:
cﬁgs Jahutusseade t68tab keevitusprotsessi ajal. 5 minutit parast
keevitusprotsessi |6petamist lilitatakse jahutusseade vélja.

‘lANGUAGE

SN2
ENGLISH
a5 <ENABLED>:

Jahutusseade on seadme sisselilitamisest kuni

ADVANCED CONFIGURATION DISABLED
ADVANCED WELDING MODE DISABLED

ON DEMAND véljalilitamiseni aktiivne ja inaktiveeritakse ainult rikke korral.
WIRE LOAD BY GUN ENABLED
WIRE LOAD SPEED 8.0 m/min <DISABLED>:
USsB MODE DISABLED

Jahutusseade on inaktiveeritud.
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Péletinupuga sissepdimimise seadistamine

o

CONFIG

LANGUAGE

ADVANCED CONFIGURATION DISABLED
ADVANCED WELDING MODE DISABLED
COOLING MODE ON DEMAND

ENABLED
8.0 mfmin
DISABLED

WIRE LOAD SPEED
USB MODE

Traadi etteandega sissepbdimimise seadistamine

&

CONFIG

LANGUAGE

ADVAMNCED CONFIGURATION DISABLED
ADVANCED WELDING MODE DISABLED
COOLING MODE OMN DEMAND
WIRE LOAD BY GUN ENABLED

'WIRE LOAD SPEED
USB MODE

8.0 mf/min
DISABLED

7.19 Varustuse/paigutuse seadistuste tegemine

EQ. LAYOUT

7.19.1 Vesijahutus (valikvarustus)

e

LAYOUT
WATER COOLER OPTIONAL
CAN BUS RATE 1hAbps
WIRE FEEDER 1 OPTIONAL
WIRE OUTPUT SIDE 1 LEFT
DIGITORCH 1 ABSENT
REMOTE CONTROL 1 RC OPTIONAL
TORCH TYPE 1 400A H20

SAFETY CALIBRATION CODE 1 |013
PUSH PULL CONTROL 1 Sincro 24 10k

ET-40

<ENABLED>:
4 sekundit parast pdletinupu aktiveerimist pimitakse
keevitustraat sisse.

<DISABLED>:

Traati ei saa péletinupuga sisse pdimida.

Traadi etteandekiirust saab seadistada vahemikus 0,5 m
kuni 25,0 m/min.

1 Hoidke meniji <SETUP> valimiseks nuppu 2 u 5 sekundit
vajutatult.

2 Keerake meniii <EQ.LAYOUT> valimiseks suurt
pdérdnuppu.

Vajutage valiku kinnitamiseks nuppu <OK/JOB>.
Keerake meniii <LAYOUT> valimiseks suurt péérdnuppu.
Kinnitage valik, vajutades nuppu <OK/JOB>.

Keerake varustuse valimiseks suurt pddrdnuppu.

N & u »~ O

Keerake valitud varustusele seadistuse madramiseks
véikest pddrdnuppu.

8 Vajutage seadistuste ilevétmiseks nuppu <MENU>.

<OPTIONAL>:

Seade tuvastab automaatselt, kas jahutusseade on
Uhendatud. Kui tuvastatakse jahutusseade ja vee lgbivool
puudub, tekib seadmel rike.

<MANDATORY>:

Jahutusseade peab olema alati Ghendatud.
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7.19.2 CANs-siini kiirus (valikvarustus)

LAYOUT

Edastuskiirus CANsiinil on seatud vadrtusele 1 Mb sekundis
vdi 500 Kb sekundis (ainult ile 40 m vahevoolikukomplekti

WATER COOLER
CAN BUS RATE

korral).

WIRE FEEDER 1

WIRE OUTPUT SIDE 1
DIGITORCH 1

REMOTE COMTROL 1

TORCH TYPE 1

SAFETY CALIBRATION CODE 1
PUSH PULL CONTROL 1

013
sincro 24V 10k

7.19.3 Traadi etteandekohver 1/2

—

LAYOUT

<OPTIONAL>:
Seade tuvastab sisselilitamisel automaatselt, kas ihendatud
on 1 véi 2 traadi etteandekohvrit.

WATER COOLER
CAN BUS RATE

WIRE FEEDER 1

\WIRE OUTPUT SIDE 1
DIGITORCH 1

REMOTE CONTROL 1

TORCH TYPE 1

SAFETY CALIBRATIOMN CODE 1
PUSH PULL CONTROL 1

7.19.4 Traadi véljumispool 1/2

LAYOUT

OPTIONAL
1bps <MANDATORY>:
e Kindlasti tuleb thendada 1 véi 2 traadi etteandekohvrit.
ABSENT Seadmel tekib rike, kui sisselilitamisel ei tuvastata traadi
RC OPTIONAL efteandekohvrit véi traadi etteandekohver té&tamise ajal
1004 H20
013 lahutatakse.
Sincro 24V 10kk

<MISSING>:

Traadi etteandekohvrit 2 ei tohi seadme kaudu hallata, ka
siis, kui see on Ghendatud.

MARKUS.
L&ik traadi efteandekohver 2 tuleb ka seadistada, et traadi
etteandekohver 2 saaks robotsiisteemis tédtada.

Seadistus, kas keevitustraat véljub korpusest vasakult véi
paremalt (vaade seadmele eest).

WATER COOLER

CAN BUS RATE

VWIRE FEEDER 1

'WIRE OUTPUT SIDE 1
DIGITORCH 1

RERMOTE CONTROL 1

TORCH TYPE 1

SAFETY CALIBRATION CODE 1
PUSH PULL CONTROL 1

OPTIONAL
1hbps
OPTIONAL

LEFT

ABSENT

RC OPTIONAL
4004 H20

013

sincro 24V 10kH

7.19.5 Voolikupaketi digipoleti 1/2

LaYouT

Funktsioon pole saadaval.

WATER COOLER

CAN BUS RATE

'WIRE FEEDER 1

WIRE OUTPUT SIDE 1
DIGITORCH 1

REMOTE CONTROL 1

TORCH TYPE 1

SAFETY CALIBRATION CODE 1
PUSH PULL CONTROL 1

OPTIONAL
1habps
OPTIONAL

LEFT

ABSENT

RC OPTIOMAL
4004 H20

013

Sincro 24V 10k
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7.19.6 Kaugjuhtimispult 1/2

<DISABLED>:
5% Kaugijuhtimispuldi hendus on inaktiveeritud.
LAYOUT
< >:
WATER COOLER OPTIONAL OPTIONAL>:
CAN BUS RATE 1Mbps Seade kontrollib sisselilitamisel, kas kaugjuhtimispult on
WIRE FEEDER 1 OPTIONAL |
WIRE OUTPUT SIDE 1 LEFT olemas.
DlGlTORC 1 ASENT <MAN DATO RY>I
REMOTE CONTROL 1 RC OPTIONAL
TORCH TYPE 1 4004 H20 Kaugijuhtimispult peab olema thendatud. Seadmel tekib rike,
SAFETY CALIBRATION CODE 1 |013 T e
pUSH PULL CONTROL 1 Siero 24V 10Kk kui sisseliilitamisel véi tédtamise ajal ei tuvastata
kaugjuhtimispulti ja kui kaugjuhtimispult t6étamise ajal
eraldatakse.
7.19.7 Péleti tiip 1/2
> Seadistage seadmega hendatud keevituspéleti tiip
koos véimsusega (nt 400 A H20O).
Layour
WATER COOLER OPTIONAL
CAN BUS RATE 1Mbps
WIRE FEEDER 1 OPTIONAL
WIRE OUTPUT SIDE 1 LEFT
DIGITORCH 1 ABSENT
REMOTE CONTROL 1 RC OPTIONAL
SAFETY CALBRATION CODE 1  |013
PUSH PULL CONTROL 1 sincro 24V 10kH

7.19.8 Kalibreerimine SCC 1/2

ETE' 1 Sisestage voolujuhtivate juhtmete pikkus (nt keevituspéleti,
vahevoolikupakett, maanduskaabel) meetrites.
WATER COOLER OPTIONAL
CAN BUS RATE 1Mbps
WIRE FEEDER 1 OPTIONAL
WIRE OUTPUT SIDE 1 LEFT
DIGITORCH 1 ABSENT
REMOTE CONTROL 1 RC OPTIONAL
TORCH TYPE 1 4004 H20

SAFETY CALIBRATION CODE 1
PUSH PULL CONTROL 1 Sincro 24w 10kk

7.19.9 Push-Pull kontroll 1/2

Valikvarustuse <PUSH-PULL> jaoks tuleb seadistada
paigaldatud riistvara. Praegu kasutatakse ainult 24 V vaéi

LaYouT
42 V Syncro-rikkplaati.

WATER COOLER ORTIONAL
CAN BUS RATE 1Mbps
WIRE FEEDER 1 OPTIONAL
WIRE OUTPUT SIDE 1 LEFT
DIGITORCH 1 ABSENT
REMOTE CONTROL 1 RC OPTIONAL
TORCH TYPE 1 100 H20
SAFETY CALIBRATION CODE 1 |013

PUSH PULL CONTROL 1 Sincro 24 10k

7.19.10 Push-Pull 1/2

» Seadistage Push-Pull keevituspdleti tiip.

o

Tavour Tehases on seadistatud keevituspéleti tiip

<Binzel PP 401 D 24V>.

WATER COOLER OPTIONAL
CAN BUS RATE 1nbps

WIRE FEEDER 1 OPTIONAL
WIRE OUTPUT SIDE 1 LEFT
DIGITORCH 1 ABSENT
REMOTE CONTROL 1 RC OPTIONAL
TORCH TYPE 1 4004 H20

SAFETY CALIBRATION CODE 1 [013

PUSH PULL CONTROL 1 Sincro 24V 10k
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7.19.11 Push-Pull Speed 1/2

>

LAYOUT
WIRE FEEDER 1 OPTIONAL
WIRE OUTPUT SIDE 1 LEFT
DIGITORCH 1 ABSENT
RERMOTE CONTROL 1 RC OPTIONAL
TORCH TYPE 1 4004 H20
SAFETY CALIBRATION CODE1 D13
PUSH PULL CONTROL 1 sincro 24V 10k
PUSH PULL 1 OFF
A PUSH PULL SPEED 1 0.0 m/min

7.19.12 Push-Pull kiirus 1/2
>

LAYOUT
WIRE OUTPUT SIDE 1 LEFT
DIGITORCH 1 ABSENT
RERMOTE CONTROL 1 RC OPTIONAL
TORCH TYPE 1 4004 H20
SAFETY CALIBRATION CODE 1 |013
PUSH PULL CONTROL 1 Sincro 24V 10k
PUSH PULL 1 OFF
A PUSH PULL SPEED 1 0.0 m/min
A%o PUSH PULL SPEED 1 %

7.20 Tarvikute seadistamine (valikvarustus)

Seadistage kiirus m/min (0-2 m/min), Push-Pull mootor
peab té&tama kiiremini kui traadietteande mootor.

Seadistage Push-Pull mootori kiiruse protsentuaalne
erinevus (£300%) traadi etteandekiirusest.

Kui Ghendatud on robotliides, tehke alljérgnev seadistus.
EQ. LAYOUT e

|

N

o U b

7.20.1 Tehaseseadistuste taastamine

Hoidke meniit <SETUP> valimiseks nuppu 2 u 5 sekundit

vajutatult.

Keerake meniii <EQ. LAYOUT> valimiseks suurt

pddrdnuppu.

Vaijutage valiku kinnitamiseks nuppu <OK/JOB>.
Kinnitage valik, vajutades nuppu <OK/JOB>.

Keerake meniis <CONFIG> valimiseks suurt péérdnuppu.

Tehke seadistused.

Selles meniiis saab |dhtestada seadme osaliselt véi taielikult tehaseseadistustele.

SETUP 1

-
= & &
e sussuoan conr

EdoBE.
4

Hoidke meniii <SETUP> valimiseks nuppu 2 u 5 sekundit

vajutatult.

Keerake menis <FACTORY RESET> valimiseks suurt
pdérdnuppu.

Vaijutage valiku kinnitamiseks nuppu <OK/JOB>.

Keerake soovitud léhtestusfunktsiooni valimiseks suurt
pdérdnuppu.

ET-43



7 Kaitamine

ProPULS 330/400/500CC

7.20.2 Programmi IGhtestamine

RESET PROGRAM {1041)

RESET PROCESS DATA MIG PULSE
DELETE ALL JOBS

COUNTER ALARMS RESET

RESET WIRE SHORT.CALIB.

TOTAL RESET

EXECUTE PROGRAR RESET?

7.20.3 Protsessiandmete ldhtestamine

RESET PROGRARM (1041)

RESET PROCESS DATA MIG PULSE

DELETE AlLL JOBS
COUNTER ALARMS RESET
RESET WIRE SHORT.CALIB.
TOTAL RESET

EXECUTE DATA PROCESS RESET?

7.20.4 Kbigi t66de kustutamine

":‘.m‘l-ﬂw

RESET PROGRAM (1041)

RESET PROCESS DATA MIG PULSE
DELETE AlLL JOBS
COUNTER ALARMS RESET
RESET WIRE SHORT.CALIB.
TOTAL RESET

CONFIRM DELETE ALL JOB?

7.20.5 Vealogi kustutamine

":‘.ﬂ‘l-ﬂw

RESET PROGRARM (1041)

RESET PROCESS DATA MIG PULSE
DELETE ALL JOBS

COUNTER ALARMS RESET

RESET WIRE SHORT.CALIB.
TOTAL RESET

EXECUTE COUNTER ALARRS RESET?

7.20.6 Koige ldhtestamine

RESET PROGRARM (1041)
RESET PROCESS DATA MIG PULSE
DELETE AlLL JOBS
COUNTER ALARMS RESET
RESET WIRE SHORT.CALIB.

TOTAL RESET

EXECUTE TOTAL RESET?

ET-44

1 Vajutage eelnevalt valitud programmi kaigi parameetrite
standardvédrtustele |éhtestamiseks nuppu 1.

2 Vajutage toimingu kinnitamiseks nuppu 2 v&i toimingu
katkestamiseks nuppu 1.

1 Vajutage keevitusprotsessi kdigi parameetrite
standardvédrtustele |Ghtestamiseks nuppu 1.

N

Vajutage toimingu kinnitamiseks nuppu 2 véi toimingu
katkestamiseks nuppu 1.

1 Vajutage koigi kasutaja loodud t6éde kustutamiseks
nuppu 1.

2 Vajutage toimingu kinnitamiseks nuppu 2 v&i toimingu
katkestamiseks nuppu 1.

> Vajutage meniii <ERROR LOG> veateadete loenduri
kustutamiseks nuppu 1.

K&ik alarmteated seatakse vadrtusele <0>.

> Vajutage kaige lahtestamiseks tehaseseadistustele
nuppu 1.

Toimingut ei saa tihistada. Kéik kasutajaandmed

kustutatakse.
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7.21 Tarkvara versioonide avamine
Selles meniits saab avada tarkvara versioone, mis on installitud iksikutele komponentidele.

Keerake meniii <INFO> valimiseks suurt pd&rdnuppu.

N

Vaijutage valiku kinnitamiseks nuppu <OK/JOB>.

POWER SOURCE SW. VERS.

VWIRE FEEDER SOFTWARE VER. 1 . S
WIRE FEEDER SOFTWARE VER, 2 3 Keerake soovitud komponendi valimiseks suurt

DIGITORCH SW. VERS. e
ROBOT INTERFACE SW. VERS. p&érdnuppu.

s/N

HO4-14.01
F03-05.08
IC04-55.01
5004

Vooluallika tarkvara versioon

> Avage emaplaadi (PCPU) tarkvara versioon.

POWER SOURCE SW. Vi
WIRE FEEDER SOFTWARE VER. 1
WIRE FEEDER SOFTWARE VER. 2
DIGITORCH SW. VERS.

ROBOT INTERFACE SW. VERS.
SN

HO4-14.01
F03-05.08
IC04-55.01
004

Traadi etteande tarkvara versioon 1/2

> Avage traadi etteandekohvri trikkplaatide tarkvara

versioon.

POWER SOURCE SW. VERS.
WIRE FEEDER SOFTWARE VER. 1
WIRE FEEDER SOFTWARE VER. 2
DIGITORCH SW.. VERS.

ROBOT INTERFACE S$\. VERS.
SN

NOT CONNECTED

Robotliidese tarkvara versioon

> Avage robotliidese tarkvara versioon.

POWER SOURCE SW. VERS.
WIRE FEEDER SOFTWARE VER. 1
WIRE FEEDER SOFTWARE VER. 2
DIGITORCH SW. VERS.

ROBOT INTERFACE SW. VERS.
s/N

NOT CONNECTED
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Emaplaadi seerianumber

> Avage emaplaadi (CPU) seerianumber.
E Seerianumber on vaijalik téiendava tarkvara/funktsioonide

hilisemaks installimiseks.

POWER SOURCE $W. VERS.
WIRE FEEDER SOFTWARE VER. 1
WIRE FEEDER SOFTWARE VER. 2
DIGITORCH S$W. VERS.

ROBOT INTERFACE $W. WVERS.
5/N

NPO01Z23700000000

7.22 Hooldusmenit avamine

]ﬂm MAINTENANCE 1 Hoidke hooldusmeniii avamiseks nuppu 1 ja nuppu 2
e samal ajal u 5 sekundit vajutatult.
VWATER COOLER PRESENCE on
COOLING PLANT PRESSURE OFF 2 Keerake komponendi valimiseks suurt pd6rdnuppu.
WATER COOLER PUMP OFF . .

= 3 Keerake oleku valimiseks véikest ps&érdnuppu.
T°C THERMAL PROTECTION OFF
FAN OFF

Tab. 18 Hooldusmeniii olek

<WATER COOLER PRESENCE> OFF Jahutusseade puudub.
ON Jahutusseade on olemas.
<COOLING PLANT PRESSURE> |OFF Veesurve puudub.
ON Veesurve on olemas.
<WATER COOLER PUMP> > Keerake veepumba katsepdhiseks sisse- ja
véljaliilitamiseks vaikest pé&rdnuppu.
<T°C THERMAL PROTECTION> OFF U|etemper0fuur puudub.
ON Seade ilekuumenenud.
> Laske seadmel téstavate ventilaatoritega maha
jahtuda.
<FAN> > Keerake ventilaatorite katsepdhiseks sisse- ja
véljalilitamiseks vaikest péérdnuppu.

7.23 Laiendatud SETUP-meniié avamine

SETUP 1 Hoidke meniis <SETUP> valimiseks nuppu 2 u 5 sekundit

= E o vajutatult.
— e CONFIG 2

Keerake meniis <CONFIG> valimiseks suurt pé&rdnuppu.

E E 3 Vajutage valiku kinnitamiseks nuppu <OK/JOB>.

@ 4 Keerake menii <ADVANCED CONFIGURATION>

valimiseks suurt pédrdnuppu.

5 Keerake meniii <ADVANCED CONFIGURATION>
aktiveerimiseks véikest pdérdnuppu.

i3
6 Keerake meniii <ADVANCED WELDING MODE>

valimiseks suurt pédrdnuppu.

‘ LANGUAGE

N

Keerake meniit <ADVANCED WELDING MODE>
aktiveerimiseks véikest péérdnuppu.

ADVANCED CONFIGURATION
ADVANCED WELDING MODE
COOLING MODE
WIRE LOAD BY GUN
WIRE LOAD SPEED
USB MODE

8 Vajutage meniist <CONFIG> lahkumiseks nuppu
<MENU>.

Ekraanindidul kuvatakse laiendatud meniiid <ADVANCED
CONFIG>, <ADVANCED MODE> ja <WELD LOG>.

8.0 m/min
DISABLED
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7.23.1 ADVANCED CONFIG

SETUP

«

JOB SEQ

ADVANCED
CONFIG

m
mios CONRIG

EDIT

E E

ARC ON TIMER 0 dd. 0:33:46
TIMER WELDER ON 0 dd. 20:01:46
ENERGY SAVING STANDARD
ERROR FILTER TIME 300 ms
ADVANCED RECORDING DISABLED

ADVANCED

CONFIG

ARC ON TIMER 0 dd. 0:00:00

ENERGY SAVING STANDARD
ERROR FILTER TIME 100 ms
ADVANCED RECORDING DISABLED
ADVANCED
CONFIG
ARC ON TIMER 0 dd. 0:33:46

TIMER WELDER ON

ERROR FILTER TIME 300 ms
ADVANCED RECORDING DISABLED
ADVANCED
CONFG
ARC ON TIMER 0 dd. 0:33:46
TIMER WELDER ON 0 dd. 20:14:28

ENERGY SAVING

ERROR FILTER TIME
ADWVANCED RECORDING

[

ADVANCED
CONRG

ARC ON TIMER
TIMER WELDER OM
EMERGY SAVING
ERROR FILTER TIME

0 dd. 0:33:46
0 dd. 20:01:58
STANDARD
300 ms
DISABLED

1 Hoidke meniig <SETUP> valimiseks nuppu 2 u 5 sekundit
vajutatult.

2 Keerake meniit <ADVANCED CONFIGURATION>

valimiseks suurt péérdnuppu.

3 Vajutage valiku kinnitamiseks nuppu <OK/JOB>.

<ARC ON TIMER>

Nait, kui kaua seadmega aktiivselt keevitati. Vaartuse saab
|&htestada valikuga <TOTAL RESET>.

= 7.20.6 Kaige léhtestamine lehekiljel ET-44

<TIMER WELDER ON>

Nait, kui kaua oli seade sisse lilitatud. Loenduri saab
|&htestada valikuga <TOTAL RESET>.

= 7.20.6 Kaige lghtestamine lehekiljel ET-44

<ENERGY SAVING>
<STANDARD>:

Méératud aja méddudes aktiveeritakse ekraaningidul
(keevitusvoolu allikas ja traadi etteandekohver)
ekraanisadstia.

<ULTRA>:

Méératud aja méddudes lilitatakse ekraaninéit
(keevitusvoolu allikas ja traadi etteandekohver) vélja.
<EXTRA>:

Méératud aja méddudes lilitatakse ekraanindit

(keevitusvoolu allikas ja traadi etteandekohver) viilja.
<ERROR FILTER TIME>

Nait, kui pika viiteajaga kuvatakse ekraanindidul veateade.

<ADVANCED RECORDING>

Koos CQM-tarkvaraga saab juhtida vaba v&i automaatset
andmesalvestust.

= CQM-tarkvara kdsiraamat

> Vajutage menijiist SADVANCED MODE> lahkumiseks nuppu <OK/JOB>.
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7.23.2 Advanced Mode
ouANCED 1 Keerake meniii <ADVANCED MODE> valimiseks suurt
— pdérdnuppu.
DISABLED
CRATER STANDARD 2 Vajutage valiku kinnitamiseks nuppu <OK/JOB>.
DUAL PULSE STANDARD
ARC LENGTH ADJUSTMENT  |[VOLTAGE
TIG LIFT MODE DISABLED
- <CYCLE>
e <ENABLED>:
ADVANCED Funktsioon 12 tsiikkel on inaktiveeritud.
CRATER ADVANCED
DUAL PULSE ADVANCED <STANDARD>:
ARC LENGTH ADJUSTMENT  |WIRE SPEED Saadaval on jérgmised keevitusparameetrid.
TIG LIFT MODE ENABLED
— 12 tsikli vool
— 12 tsikli kaarleegi pikkus
— 12 tsikli pinge
<ADVANCED>:
Lisaks on saadaval jérgmised keevitusparameetrid rambi
reguleerimiseks voolult 11 voolule 12 (ja vastupidi).
— Slope up (11 to 12)
— Slope down (12 to 11)
- <CRATER>
i <STANDARD>:
Saadaval on kéik standardsed keevitusparameetrid.
STANDARD )
DUAL PULSE STANDARD <ADVANCED>:
ARC LENGTH ADJUSTMENT  |WIRE SPEED Saadaval on jargmised keevitusparameetrid.

TIG LIFT MODE ENABLED

— Kaarleegi pikkus kéivitus

— Kaarleegi pikkus [8pp

- <DUAL PULSE>
<STANDARD>:
vaE ADUANGD Saadaval on kéik standardsed keevitusparameetrid.

CRATER ADVANCED <ADVANCED>:

STANDARD
ARC LENGTH ADJUSTMENT WIRE SPEED Lisaks on saadaval jérgmised keevitusparameetrid rambi

TIG LIFT MODE ENABLED reguleerimiseks topeltpulssparameetrite vahel.
— Slope up (11 to 12)
— Slope down (12 to 1)

- <ARC LENGTH ADJUSTMENT>
ADYANCED <VOLTAGE>:

P TR Kaarleegi pikkuse korrektuur pinge kaudu.

CRATER ADVAMNCED <WIRE SPEED>:

DUAL PULSE ADVANCED

ARC LENGTH ADJUSTMENT Kaarleegi pikkuse korrektuur traadikiiruse kaudu.
TIG LIFT MODE ENABLED
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< >
P TIG LIFT PULSE
roumce> ENABLED:
s ADVANCED Keevitusprotsessis TIG LIFT PULSE saab keevitada 2-takfilises
CRATER ADVANCED ja 4-+takfilises treziimis spetsiaalse TIG-keevituspdletiga.
DUAL PULSE ADVANCED .
ARC LENGTH ADIUSTMENT WIRE SPEED Selleks peab olema TIG-keevituspdleti Ghendatud

DISABLED

ol ©
LY e

TIG LIFT
TIG LIFT 2T
TIG LIFT 4T

"

Ll =0

7-pooluselise pesaga, kontaktid 3+4.

<TIG LIFT>

Tavaline TIG Lift Arc funktsioon ilma péletinuputa.

Téiendava péletinupuga:
= 7.29.2 Keevitamine, 2-taktiline lehekiiljel ET-51
= 7.29.3 Keevitamine, 4-taktiline lehekiiljel ET-51

> Vajutage meniiist SADVANCED MODE> lahkumiseks nuppu <MENU>.

7.24 Meniit Weld Log avamine

B [

WELD LS

SET POINT

PULS

"HOLD DATA

7.25 Kaugjuhtimispuldi seadistamine (valikvarustus)

Selles meniiis saab avada viimati seadistatud
keevitusparameetreid ja salvestatud andmeid.

1 Keerake meniit <WELD LOG> valimiseks suurt
pdérdnuppu.
2 Vajutage valiku kinnitamiseks nuppu <OK/JOB>.

Kui Ghendatud on kaugjuhtimispuldid, kuvatakse

ekraaningidul vastav véli. Valikuliselt on saadaval jGrgmised

kaugjuhtimispuldid.

— MIG sinergiline: sinergia / kaarleegi pikkuse
seadistamine.

— MIG kasitsi: traadi/pinge seadistamine (MIG késitsi).

— Push-Pull-paleti: siinergia seadistamine.

— Paleti Up/Down: sinergia / TOODE arvu seadistamine.
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7.26 Keevitustraadi edastamine

Vigastusoht terava keevitustraadi téttu

Kui edastatakse teravat keevitustraati, véivad olla tagaijérieks rasked torkevigastused.
» Arge vaadake otse vooludiiisi avasse, et traadiedastust kontrollida.

» Hoidke oma ndgu ja jésemed traadijuhikust ohutus kauguses.

1 Avage traadi etteande kaas.

= 7.5.1 Traadi efteande kaane avamine ja sulgemine
lehekiljel ET-20

2 Juhtige keevitustraat 1&bi traadi juhttoru ile mélema
traadi etteanderulli.

3 Vajutage pdletinuppu véi nuppu <Traadi
sissepdimimine> traadi etteandekohvri juhtboksil, kuni
keevitustraat viiakse l&bi keevituspéleti-voolikupaketi.

Ekraaningidul kuvatakse traadi etteandekiirus.

e 4 Keerake suurt péérdnuppu, et seadistada soovitud traadi
etteandekiirus 1 kuni 25 m/min.

m/min 5 Sulgege traadi etteande kaas.

8 0 = 7.5.1 Traadi efteande kaane avamine ja sulgemine
¢ lehekiljel ET-20
| —

Parast seadme uuesti sisseliilitamist aktiveeritakse
parameetrimeniiist vaikevédrtus.

7.27 Traadipooli piduri justeerimine

Traadi kinnitustorn on varustatud traadipooli piduriga, mis takistab traadipooli jérelliikumist traadietteande
mootori peatamisel.

1 Avage traadi efteande kaas.

= 7.5.1 Traadi etteande kaane avamine ja sulgemine

lehekiljel ET-20

2 Justeerige traadipooli piduri pidurdustoimet, keerates
traadi kinnitustorni sisekuuskantkruvi. Keerake traadi
kinnitustorni sisekuuskantkruvi ainult nii kévasti kinni, et
keevitustraat ei saa libiseda.

3 Sulgege traadi etteandekohvri kaas.

= 7.5.1 Traadi etteande kaane avamine ja sulgemine
lehekiliel ET-20

7.28 Gaasitesti tegemine

> Vajutage traadi etteandekohvri juhtboksil nuppu
<Gaasitest>.

Gaasiventiil jadb 15 sekundiks avatuks ja sulgub
automaatselt. Alternatiivselt vajutage gaasitesti

katkestamiseks uuesti nuppu <Gaasitest>.
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7.29 Keevitamisprotseduuri alustamine

Téédeldava detdaili kahjustus valesti valitud keevitusseadistuste t6ttu

Kui téddeldavale detailile seadistatakse juhtpaneelil ja juhtboksil ebasobivad keevitusseadistused, vaib
t6ddeldav detail kahjustada saada.

> Keevitage enne keevitusprotsessi algust proovikeevisdmblus ja reguleerige vajaduse korral

keevitusseadistusi.

Materiaalne kahju keevitusprotsessi ajal vérgupistiku témbamise téttu
Kui vargupistikut tdmmatakse keevitusprotsessi ajal, vaib seade pdérdumatult kahjustada saada.

» Arge tmmake vérgupistikut keevitusprotsessi ajal ja jélgige konstantset vooluvarustust.

1 Seadistage juhtboksil k&ik vajalikud keevitusparameetrid olenevalt téédeldavast detailist, kasutatavast

keevitustraadist ja kaitsegaasist.
2 Avage kaitsegaasi ballooni kraan.
7.29.1 Ekraanindidu lugemine

Keevitusprotsessi ajal kuvatakse ekraaningidul aktuaalsed

A \' keevitusvadrtused.

- 80 110

i &

TIG LIFT
Vv

A

Pdrast keevitusprotsessi [6petamist kuvatakse ekraaningidul

A L \'} véli <HOLD> ja viimased keevitusvadrtused.

37+110

7.29.2 Keevitamine, 2-taktiline
1 Vajutage keevitusprotsessi kdivitamiseks p&lefinuppu.

2 Vabastage keevitusprotsessi I6petamiseks péletinupp.

7.29.3 Keevitamine, 4-taktiline
1 Vajutage keevitusprotsessi kdivitamiseks p&letinuppu ja laske lahti.

2 Vajutage keevitusprotsessi I6petamiseks péletinuppu ja laske lahti.

7.29.4 Keevitamine, 2-taktiline kraater
1 Vajutage ja hoidke keevitusprotsessi kdivitamiseks péletinuppu.

Kaarleek siidatakse pérast gaasi eelvooluaega eelseadistatud kuumkdivitusvooluga. Pérast kraatri
kaivitusaja méddumist Idheb vool seadistatud kéivitusrambiga seadistatud keevitusvoolule I1.

2 Vabastage keevitusprotsessi [5petamiseks pdlefinupp.

Vool langeb seiskamisrambiga seadistatud 16ppkeevitusvoolule. Pérast kraatri seiskamisaja mé&dumist
kustub kaarleek ja kaitsegaas voolab seadistatud ajaga.
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7.29.5 Keevitamine, 4-taktiline kraater

1 Vajutage keevitusprotsessi kaivitamiseks pdletinuppu. Kaarleek siidatakse eelseadistatud
kuumkaéivitusvooluga. Keevitusvool langeb kaivitusvoolule ja hoiab seda vadrtust.

2 Vabastage péletinupp, et vool léheks seadistatud kéivitusrambiga seadistatud keevitusvoolule I1.

3 Vajutage péletinuppu, et vool langeks seiskamisrambiga seadistatud 18ppkeevitusvoolule ja hoiaks
seda védrtust.

4 Vabastage keevitusprotsessi |6petamiseks péletinupp. Kaarleek kustub ja kaitsegaas voolab
seadistatud ajaga.

7.29.6 Punktid
1 Vajutage ja hoidke keevitusprotsessi kdivitamiseks pdletinuppu. Keevitusvool voolab eelseadistatud
ajaga, seejdrel [8peb keevitusprotsess automaatselt.
2 Vabastage péletinupp.
7.29.7 Intervallid

1 Seadistage keevitus-, pausi- ja punktimisaeg.
= 7.11 Keevitusparameetrite seadistamine lehekiljel ET-27

2 Vajutage ja hoidke keevitusprotsessi kdivitamiseks pdletinuppu. Keevitusvool voolab eelseadistatud
ajaga, seejdrel 16peb keevitusprotsess automaatselt. Pérast eelseadistatud pausiaega algab
keevitusprotsess automaatselt uuesti.

3 Vabastage keevitusprotsessi [5petamiseks péletinupp.

7.29.8 Keevitamine, 4-taktiline kraater ja 12 (tsiikkel)
1 Aktiveerige meniiis SADVANCED CONFIGURATION> funktsioon <ADVANCED MODE>.

2 Vajutage keevitusprotsessi kéivitamiseks péletinuppu. Kaarleek siidatakse eelseadistatud
kuumkéivitusvooluga. Keevitusvool langeb kéivitusvoolule ja hoiab seda védrtust.

3 Vabastage pdletinupp, et vool léheks seadistatud kéivitusrambiga seadistatud keevitusvoolule I1.

4 Vajutage |1 ja 12 vahel vahetamiseks lihidalt (< 0,5 s) péletinuppu. Vool voolab 12-kéivitusrambiga
olekust 11 olekule 12, hoiab vadrtust 12.

5 Vajutage vuesti lihidalt (< 0,5 s) péletinuppu, et 12-seiskamisrambiga uuesti olekule 11 langeda.
Toimingut saab piiramatult korrata.

6 Vaijutage péletinuppu, et vool langeks seiskamisrambiga seadistatud 16ppkeevitusvoolule ja hoiaks
seda vadrtust.

7 Vabastage keevitusprotsessi I6petamiseks péletinupp. Kaarleek kustub ja kaitsegaas voolab
seadistatud ajaga.
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7 Kaitamine

Joon. 14

Kraatri funktsioonid

Krater Funktion 2-Takt, 4-Takt, Strom 12, Doppelpuls

Krater Standard: 2-Takt oder 4-takt

Startrampe Endrampe
el <
Startpuls i
i 1 Strom 11 "
oder 11+V1 Endstrom
oder 11+V2 LB Ende
Start- Startstrom Krater

gesch- LB Start Endzeit

1 Krater (nur 2T)
. 1 Startzeit
Gasvor- ; (nur 2T)

strémen < g
Brennertaster 2-Takt:

AUS AN AUS
Brennertaster 4-Takt:
AUS AN AUS AN
Variante V1: Nur 4-Takt Krater mit Strom 12
12 Startrampe «—» Strom 12 <—>i 12 Endrampe
LB 12 :
I L
Brennertaster
4-Takt: AUS AUS AUS
AN AN

Variante V2: Nur MIG DOPPELPULS

DP Startrampe «—» DP Strom < DP Endrampe

DP LB

DP Balance

DP Frequenz

Gasnach-

strémen

7.30 Spetsiaal-kaarleegid

Comfort.VERTICAL-PULS (tdusev pulss-vertikaalkeevitus)

visionPULSE-UP on uus spetsiaalne meetod, mis on eelkdige vélja tdétatud tdusvaks vertikaalkeevituseks.

Ténu pulss-MIG ja spetsiaalse MIG-meetodi vastavalt tasakaalustatud kombinatsioonile on véimalik

kasutada seda keevitusreZiimi lihtsal ja 8konoomsel viisil erakordselt suure keevituskiirusega varreldes

kolmnurk+tehnikate véi ,kuusepuu”tehnikatega, mis on tipilised tavalistele meetoditele. Kasutades

spetsiaalset meetodit visionPULSE-UP tagab pulss-MIG-meetod materjali ideaalse sulandumise ilma

pritsmeteta ja lihisteta, samal ajal véimaldab MIG-meetod ténu oma véiksele energiatarbele ladestatud

materjali hasti kévastada ja vormida. Lépptulemuseks on heade médtmetega ja ilma defektideta kitsas

dmblus.

Eelised:

— suurem keevituskiirus ja suurepdrased tulemused tdusval vertikaalkeevitusel

lineaarne keevitamine ilma ,kuusepuu”-tehnika kasutamiseta

— tipu ideaalne sulandumine

— vdike soojuskoormus Bhukeste paksuste keevitamisel

— suurem kiirus vérreldes TIG-keevitamisega juurelébimites

soojuskoormuse ideaalne kontroll, servade véiksem deformatsioon

— lihtne teostus mitte eriti kogenud keevitajate jaoks

Kasutamine:

kaigi metallide keevitamine tdusval vertikaalkeevitusel

— vdiksemate keskmise paksusega dmbluste keevitamine

suure vahekaugusega mbluste keevitamine

— vdikse soojuse juurdevooluga MIG-jootmine

roostevaba terase keevitamine
naftakeemiatédstus

toiduainetédstus
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Comfort.POWER-PULS (suure labitungimisega pulsskeevitus)

vision.PULSE-POWER on uus meetod, mis on spetsiaalselt vélja té&tatud keskmise/suure paksusega terase
ja mitteraudmaterjalide keevitamiseks, kus ndutakse hésti tasandatud keevisdmblust. Ténu keevitusmeetodi
pulss-MIG ja meetodi vision.POWER vastavalt tasakaalustatud kombinatsioonile on véimalik kasutada seda
keevitusreziimi lihtsal ja kiirel viisil keevisvanni sulandumisdefektide mérkimisvadrse véhendamisega ja
miinimumini vdhendatud soojuse majupiirkonnaga. Kasutades spetsiaalset meetodit vision.PULSE-POWER
tagab pulss-MIG-meetod materjali ideaalse sulandumise ilma pritsmeteta ja lGhisteta, samal ajal véimaldab
vision.POWER tugevamat labitungimist ja keevituskiiruse suurendamist koos vaiksema energiatarbega ja
ladestatud materjali lihtsama kontrolliga. Ldpptulemuseks on hésti lamendatud ja hésti labitungiv ilma
defektideta kraat. Lisaks on keevitajal tdnu selle meetodi kasutamisele véimalik jétkata lineaarselt, lihtsal viisil
ilma paleti tavapérase kasutamiseta.

Eelised:

tugevam lébitungimine

laiem ja hésti vormitud keevisdmblus

keevituskiiruse suurendamine

vdike soojuskoormus p&himaterjali véiksemate deformatsioonidega

— sissepdlemissélkude kdrvaldamine ja servade viimistluse parandamine

lineaarne keevitustehnika ilma keevituspéleti tavapérase kasutamiseta

etteantava materjali ja kaitsegaasi véiksem kulu
— vdiksem suitsu teke

Kasutamine:

— keskmiste ja suurte paksuste asendikeevitus

jooteiihendused ihes nurgas

— keskmised ja rasked teraskonstruktsioonid

raskete t66- ja transpordisdidukite tootmine

laevatehased

raudteesdidukite ehitus

suurte tsisternide ja mahutite tootmine

Comfort.FAST-PULS (ilikiire pulsskeevitus)

vision.PULSE-RUN on uus meetod, mis on spetsiaalselt vélja t63tatud pulseerimise kombineerimise jaoks
legeeritud ja legeerimata terase ja alumiiniumi keevitamise suuremal teostuskiirusel. Keevitusmeetodi pulss-
MIG ja meetodi vision.ULTRASPEED tasakaalustatud kombinatsioon véimaldab keevituskiiruse olulist
suurendamist, sdilitades pulsskeevituse esteetilised ja metallurgilised omadused. Kasutades spetsiaalset
meetodit vision.PULSE-RUN tagab pulss-MIG-meetod materjali ideaalse sulandumise ilma pritsmeteta ja
lghisteta, samal ajal véimaldab meetodi vision.ULTRASPEED kasutamine soojuskoormuse véhendamist

ja keevituskiiruse suurendamist. Lépptulemuseks on heade médtmetega ja ilma defektideta kitsas 6mblus,
mis on teostatav oluliselt [ihema ajaga vérreldes tavapérase pulsskeevitusega.

Eelised:
— suur keevituskiirus (40% kiirem vérreldes tavapérase pulsskeevitusega)
— keevisvanni parem kontroll suurel keevituskiirusel

soojuse juurdevoolu véhendamine

suurem l&bitungimine

keevitatud detaili (roostevaba teras) vaiksem deformatsioon

— puuduvad pritsmed ja metalli véljavise
Kasutamine:
— terasest, roostevabast terasest ja alumiiniumist komponentide keevitamine

metallehitus

ehitustédstus

— naftakeemiatédstus
— toiduainet&dstus

raudteesdidukite ehitus

— vdikeste mddtmetega paagid ja mahutid
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Seadistusvéimalused spetsiaal-kaarleekides

Spetsiaal-kaarleek 1 (I1)

A V 1

120 172

[ E— E——

2] T T
2-TAKT ¢ "speeD

PROGRAM UD12
Fe G3 SI-1 @ 1.0 Ar 16-20% CO2

Spetsiaal-kaarleek 2 (12)

A V=

240 275

;

PROGRAR U012
Fe G3 SI-1 @ 1.0 Ar 16-20% CO2

<SLOPE UP>:

W Fx o .
= 5 Kirjeldab voolutdusu voolult 11 voolule 12

(seadistusvahemik 0-2 s).

SLOPE UP (11 TO 12} 5

§ LI, 1t
[ i, | L QEUE

U202 Cr-Ni 316 G19 12 3 © 1.0 Ar 2-3% €02
<SYN DELTA>:
o> . . .
Kirjeldab vaimsusdeltat 11 ja 12 vahel.

=\ />

MIX PROC. YN DELTA 100 %

TR oo

U202 Cr-Ni 316 G19 12 3 G 1.0 Ar 2-3% CO2

<BALANCE>:
nn <«
emon Kirjeldab ajalist suhet voolult IT voolule 12, lghtudes 1.

—

= f1\_ />

BALANCE -30 %

T
L1 B

U202 Cr-Ni 316 G19 12 3 @ 1.0 Ar 2-3% C0O2
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8 To66 lopetamine

-

H WO N

<SLOPE DOWN>:
[ F
Kirjeldab voolulangust voolult 12 voolule I1.

= Tab. 13 Keevitusparameetrid - PULSE, DUAL PULSE,
/_ > ROOT, PIPE, FASTARC lehekiljel ET-27

5

U202 Cr-Ni 316 619 12 3 6 1.0 Ar 2-3% €02

<FREQUENCY>:

Kirjeldab vahetamise sagedust sekundi kohta voolult 1

voolule 12.

FREQUENZ 1.0 Hz

sup
U202 Cr-Ni 216 G19 12 3 @ 1.0 Ar 2-3% CO2

i PuLs

Seadke pealiliti asendisse <0>.
Lahutage seade vooluvarustusest.
Lahutage seade gaasivarustusest.

Keerake réhualandusventiilil olev réhuregulaator vastupdeva téiesti lahti, et I16dvendada

pingutusvedrusid.

9 Hooldus ja puhastamine

ET-56

Regulaarne hooldus ja puhastamine on seadme pika tééea ja térgeteta toimimise eeldus. Hooldustsikli

médravad seadme t86keskkond ja hooldusaeg. Kui seadet kasutatakse iga pdev kavem kui 8 tundi, tuleb

hooldusaega séltuvalt vajadusest muuta. Jargige standardis EN 60974-4 ,Jarelevalve ja kontroll

kaarkeevitusseadmete kasutamise ajal” ning vastavates siseriiklikes seadustes ja direktiivides esitatud

andmeid.

Elektril66k puuduva maanduse téttu

Kui katteplekid monteeritakse asjatundmatult, véib juhtuda, et maandus ei ole digesti loodud. Tekib
eluohtlike elektrildskide oht.

> Laske katteplekid demonteerida ja monteerida ksnes elektrikul hooldus- ja puhastustédeks.

> Laske alati pérast katteplekkide avamist teha ohutuskontroll vastavalt standardile DIN IEC 60974

4. osa: ,Perioodiline Glevaatus ja kontrollimine” ettevatte JESS Welding véi muu volitatud spetsialisti
poolt.

Elektrilook pingestatud komponentide téttu
Kui komponendid on hooldus- ja puhastustédde ajal pingestatud, vaib tekkida eluohtlik elektrildsk.
» Seadke pealiliti enne hooldus- ja puhastustsid asendisse <0>.

> Lahutage elekiriline vérguithendus.

Elektrilo6gi oht defektse kaabli t6ttu
Kahjustatud vai asjatundmatult paigaldatud kaablid véivad pahjustada eluohtlikke elektriléske.

> Kontrollige, et kéik pinge all olevad kaablid ja thendused oleks nduetekohaselt paigaldatud ja ilma

kahjustusteta.

> Laske kahjustatud, deformeerunud véi kulunud detailid vélja vahetada iksnes elektrikul.
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A HOIATUS

Muljumisoht
Seadme komponentide asjatundmatul monteerimisel ja demonteerimisel véivad jésemed muljuda saada.

» Arge asetage kési ohupiirkonda.
» Kontrollige ja kandke sobivaid isikukaitsevahendeid.

A ETTEVAATUST

Tahtmatu kdivitamisega kaasneb vigastusoht

Kui seade on hooldus-, puhastus- véi demonteerimistééde ajal pingestatud, véivad pésrlevad detailid
ootamatult kéivituda ja p&hjustada 16ikevigastusi.

> Lilitage seade vilja.

> Katkestage kaik elekirithendused.

A ETTEVAATUST

Tulekahjuoht mustuse t6ttu
Seadme sisemuses olevad tolmuladestused v&ivad p&hjustada isolatsiooni vihenemist. See véib tekitada
lihiseid vai tulekahjusid.

» Puhastage seadet kord aastas kuivatatud surudhuga, et eemaldada tolm ja keevitussuitsu jadgid.

9.1 Hooldus- ja puhastusvilbad
Esitatud vélpade puhul on tegemist orienteeruvate védrtustega ja need kehtivad hes td&vahetuses
t66tamisel. Soovitame iga-aastase ilevaatuse kohta pidada raamatut. Selle kéigus peab registreerima
kontrollimise kuup&eva, tuvastatud puudused ja kontrolri nime.

Iga pdev » Kontrollige kaableid, ihendusvoolikuid ja -liitmikke kindla kinnituse ja
kahjustuste suhtes ning vajaduse korral vahetage need vilja.

» Kontrollige jahutusvedeliku paagis oleva jahutusvedeliku kogust ja
vajaduse korral lisage.

Iga 6 kuu jérel > Vahetage jahutusvedelik.
= 9.3 Jahutusvedeliku vahetamine lehekiljel ET-58
Kord aastas > Laske teha ohutuskontroll vastavalt standardile DIN [EC 60974

4. osa: ,Perioodiline ilevaatus ja kontrollimine” eftevotte
JESS Welding véi muu volitatud spetsialisti poolt.

» Kontrollige véljast 18bi korpuse visuaalselt, kas lamelljahuti on
médrdunud. Vajaduse korral laske teha lamelljahuti puhastus
ettevdtte JESS Welding véi muu volitatud spetsialisti poolt.

Pérastkeevitustraadirulli > Puhuge traadi juhttoru ja traadi juhtspiraal surudhuga lébi.
keevitamist

Halveneva > Asendage traadi juhtspiraal.
traadietteande korral

Vajaduse korral > Vahetage traadi etteanderulle paarikaupa.
= 7.5.3 Traadi etteanderullide sisestamine lehekiljel ET-22
> Vahetage traadipool.
= 9.2 Traadipooli vahetamine lehekiljel ET-58
> Justeerige traadipooli pidur.

= 7.27 Traadipooli piduri justeerimine lehekiiljel ET-50

Kéikuandmisel (kui on > Eemaldage pumbast hk.

vaja) ja jahutusvedeliku = 9.5 Pumba &hutustamine lehekiljel ET-59

paagi tihjenemise korral

Alati parast > Laske teha ohutuskontroll vastavalt standardile DIN [EC 60974
katteplekkide avamist 4. osa: ,Perioodiline ilevaatus ja kontrollimine” ettevatte

JESS Welding véi muu volitatud spetsialisti poolt.
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9.2 Traadipooli vahetamine
= Joon. 12 lehekiljel ET-20

i s
‘ 1 Avage traadi efteande kaas.
| = 7.5.1 Traadi etteande kaane avamine ja sulgemine
® lehekiiliel ET-20

2 Suruge traadipooli kinnitus kokku ja tmmake see traadi
kinnitustornilt maha.

3 Avage pdérdriiv (2 tk).

4 Eemaldage tihja traadipooliga traadipooli adapter ja
paigaldage peale uus traadipool.

5 Sisestage traadipooli adapter uuesti traadi efteandesse.

= 7.5.2 Traadipooli sisestamine lehekiljel ET-21

9.3 Jahutusvedeliku vahetamine
1 Avage jahutusvedeliku paagi kork.

N

Pumbake jahutusvedelik sobiva vaakum-alasurvepumbaga jahutusvedeliku paagist vélja ja koguge

sobivasse mahutisse.

(&)

Loputage jahutusvedeliku paaki puhta veega. Pumbake vesi sobiva vaakum-alasurvepumbaga
jahutusvedeliku paagist vélja ja koguge sobivasse mahutisse.

H

Lisage vus jahutusvedelik.

= 9.4 Jahutusvedeliku lisamine lehekiljel ET-58

(4]

Eemaldage pumbast dhk.
= 9.5 Pumba &hutustamine lehekiljel ET-59

9.4 Jahutusvedeliku lisamine

TEATIS

Materiaalne kahju puuduva jahutusvedeliku t6ttu

Liiga véike jahutusvedeliku kogus véib péhjustada seadme pumba ilekuumenemise ja péérdumatu
kahjustumise.
> Taitke johutusvedeliku paak enne kéitamist jahutusvedelikuga.
» Ohutustage pumpa alati pérast pumba tihjalt téétamist.
= 9.5 Pumba &hutustamine lehekiljel ET-59
> Jalgige, et pump ei tédtaks kuivalt.

TEATIS

Materiaalne kahju lubamatu jahutusvedeliku téttu

Ebasobiva jahutusvedeliku kasutamine v&ib seadet pdérdumatult kahjustada.

> Kasutage iksnes jahutusvedelikku JPP {tellimisnr 900.020.400), jgrgides ohutuskaarti.
» Arge segage juurde vett ega teisi vedelikke.

» Arge keevitage ilma jahutusvedelikuta.

TEATIS

Materiaalne kahju ebasobiva jahutusvedeliku t6ttu

Ebasobiva jahutusvedeliku kasutamine véib pahjustada jahutusvéimsuse piiranguid ja seadme suuremat
kulumist. Kahjustused ei kuulu garantii alla.
> Kasutage iiksnes lubatud jahutusvedelikku.

= 4.3 Tehnilised andmed lehekiljel ET-12

» Arge segage juurde vett ega teisi vedelikke.

ET-58
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Vedelikjahutusega keevituspéletiga keevitustsddel tuleb téita jahutusvedeliku paak jahutusvedelikuga.

1
2

ﬁs

4

9.5 Pumba dhutustamine

Keerake jahutusvedeliku paagi kork lahti.
Lisage jahutusvedelik.

Keerake jahutusvedeliku paagi kork kinni.
Eemaldage pumbast &hk.

= 9.5 Pumba &hutustamine lehekiiljel ET-59

Laitmatu jahutus on tagatud ainult siis, kui pump on Shutustatud. Pump tuleb alati siis, kui seade on téielikult

tihjendatud, dhutustada.

A ETTEVAATUST

voi s66vitused.

> Kandke pumba &hutustamisel kaitsekindaid.

Nahaérritused/séévitused jahutusvedelikuga kokkupuute t6ttu
Pumba &hutustamisel vib tekkida kokkupuude jahutusvedelikuga. Tagaijérieks véivad olla nahaérritused

» Jargige ohutuskaarti veebilehel www.jess-welding.com.

Taitke jahutusvedeliku paak téielikult tais.

Paigutage Ghendusliitmiku juurde jahutusvedeliku jaoks
piisavate médtmetega kogumismahuti.

Témmake avamiseks jahutusvedeliku tagasivoolu

Uhendusliitmiku (sinine) sulgurrdngas tagasi ja hoidke.
Lilitage seade sisse.

Niipea kui jahutusvedelik voolab mahutisse, lilitage
seade uuesti vdlja.

Vabastage sulgemiseks jahutusvedeliku tagasivoolu
thendusliitmiku sulgurréngas.
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10 Rikked ja nende kérvaldamine
> Pdorake tdhelepanu keevitustehniliste komponentide dokumentatsioonile.
> Kisimuste ja probleemide korral péérduge vastava edasimiiija véi JESS Welding poole.

Meniji <ERROR LOG> kaudu saab avada veateateid. Iga rikke kohta kuvatakse ekraaningidul

jdrgmine teave.
— Veateate number

Lihikirjeldus

— Rikke esinemissagedus alates seadme sisseliilitamisest

Rikke esinemissagedus alates veateadete loenduri |éhtestamisest vai <Reset total>

SETUP 1 Hoidke meniji <SETUP> valimiseks nuppu 2 u 5 sekundit

B E vajutatult.

2 Keerake meniit <ERROR LOG> valimiseks suurt

BHEEBEHd oo v
— 3 Vajutage valiku kinnitamiseks nuppu <OK/JOB>.
A 4

Keerake veateate valimiseks suurt péérdnuppu.

ERROR
LOG
Kollane veateade Seade on pdrast rikke karvaldamist uuesti téévalmis, veateade ei ole
veel kviteeritud.
Punane veateade Rike on kérvaldamata, seade ei ole téévalmis.

10.1 Veateadete loenduri ldhtestamine
Veateadete loendur néitab, kui sageli on veateade alates keevitusvoolu allika viimasest sisselilitamisest

esinenud.

1 Keerake suurt pdérdnuppu veateate valimiseks, mille
kohta veateadete loendur tuleb I&htestada.

2 Hoidke nuppu 1 vajutatult, kuni veateadete loendur on
tgielikult Iahtestatud.

ED.6 WATER COOLER MISSING
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10.2 Veateated juhtekraanil

Tab. 19 Veateated juhtekraanil

Tiip | Number Rikked Kirjeldus

Err E0.0 <POWER SUPPLY FAILURE> |Rike v&ib tekkida sisselilitamisel. Kuvatakse ainult
ekraaningidul ja mitte meniiis <ERROR LOG>.
> Kontrollige vérgupinget.

Err EO0.1! <OVER AND UNDER > Kontrollige vérgupinget.

VOLTAGE>

Err E0.2' <OVER VOLTAGE> > Kontrollige vérgupinget.

Err E0.5 <REMOTE COMMANDS> | Kaugjuhtimispuldil puudub toitepinge.

Err E0.6 | <WATER COOLER MISSING> | » Kontrollige, kas jahutusseade on seadmega

thendatud.

> Seade ei tuvasta jahutusseadet, kuigi see on
digesti {hendatud.

> Kontrollige, kas meniiis
<ADVANCED CONFIGURATION/

EQ. LAYOUT> on aktiveeritud funkisioon
<WATER COOLER - OPTIONAL>.

> Kontrollige kaablithendust.

Err EOC.7 <MOTOR FAULT> Traadietteande mootorit ei tuvastata.
Kuvatakse ainult ekraaningidul ja mitte meniis
<ERROR LOG>.
> Kontrollige kaableid.

Err E0.8 <WIRE FEEDER MISSING> |- Traadi etteandekohver ei ole tavalise

masinakdituse korral Ghendatud.

— Keevitusvoolu dllikas ei tuvasta traadi
efteandekohvrit, isegi kui see on igesti
thendatud.

> Kontrollige, kas traadi etteandekohver on
keevitusvoolu allikaga Ghendatud.

> Kontrollige, kas meniiis
<ADVANCED CONFIGURATION/

EQ. LAYOUT> on aktiveeritud funkisioon
<WIRE FEEDER - OPTIONAL>.

> Kontrollige kaabliihendusi.

Err E0.9 <CAN INTERNAL ERROR> [ CPU ja traadi etteandeplaadi vahelise side viga.
Kuvatakse ainult ekraaningidul ja mitte meniiis
<ERROR LOG>.

Err ToC! <THERMAL PROTECTION> | Seade on liiga kluum. Sundvéljalilitus.
> Kontrollige ventilaatorite talitlust.
> Kontrollige 8huavasid mustuse suhtes.
> Laske seadmel jahtumiseks 5 minutit té6tada.

Err H20 <COOLER PRESSURE> Kuvatakse ainult ekraaningidul ja mitte meniiis

Err E1.O | <CONFIG. FILE MISSING> |<ERROR LOG>.

Err E1.1 <USER FILE MISSING>

Err E1.2 <TORCH FILE MISSING>

Err E1.3 <CALIBRATION FILE

MISSING>

Err E16 <MMA DEFAULTS MISSING>

Err E1.7 <TIG DEFAULTS MISSING>

Err E1.8 <MIG DEFAULTS MISSING>

Err E1.9 <WELDER DEFAULTS

MISSING>
Err E2.0 <FILE SYSTEM ERROR>

ET - 61




10 Rikked ja nende kérvaldamine ProPULS 330/400/500CC
Tab. 19 Veateated juhtekraanil
ToGp | Number Rikked Kirjeldus
Err E3.2 <STICKING WIRE> Rike kuvatakse pdrast lihist > 1,2 s seadme
véljundklemmide vahel.
> Kérvaldage lihis.
> Kui péletinupp on veel vajutatud, vabastage ja
vajutage seejdrel uuesti, et keevitusprotsessiga
jétkata.
Err E3.3 <MOTOR SPEED WRONG> |» Kontrollige, et raadi etteanderullid ei oleks
blokeeritud ja keevitustraati edastatakse digesti.
Err E3.4 <CIRCUIT CALIBRATION Kalibreerimine on vigane.
WRONG>
Err E4.0 <LAST SETUP NOT VALID> | Kuvatakse ainult ekraaningidul ja mitte meniiis
Err E4.] <JOBS WRONG> <ERROR LOG>.
Err E4.2 <Fx MIG SYN WRONG>
Err E4.3 <Fx MIG MAN WRONG>
Err E4.4 <Fx MIG PULSE WRONG>
Err E4.5 <Fx DUAL PULSE WRONG>
Err E5.0 | <MIG PROGRAMS MISSING>
Err E5.1 <MIG PULSE PROGRAMS
MISSING>
Err E5.3 <MMA PROGRAMS Kuvatakse ainult ekraaningidul ja mitte meniiis
MISSING> <ERROR LOG>.
Err E5.4 <TIG PROGRAMS MISSING>
Err E5.5 <MIG MAN. PROGRAMS
MISSING>
Err E5.6 <DUAL PULSE PROGRAMS
MISSING>
Err E6.0 <HT5 CAN LINK MISSING> |» Kontrollige traadi etteandekohvri ja
keevitusvoolu allika vahelist kaablit.
Err E6.1 <ROBOT LINK MISSING> | = Jérgige robotlidese kdsiraamatut.
Err E6.5 <ROBOT INT. MISSING> | » Kontrollige kaableid.
= Jargige robotliidese kdsiraamatut.
Err E7.0 <RC ANALOGIC MISSING> |- Kaugjuhtimispult ei ole Ghendatud.
— Seade ei tuvasta digesti thendatud
kaugijuhtimispulti.
— Kaugijuhtimispult ei ole tavalise kéituse korral
Ghendatud.
> Kontrollige, kas meniiis
<ADVANCED CONFIGURATION/
EQ. LAYOUT> on aktiveeritud funkisioon
<ANALOGIC RC - OPTIONAL>.
Err E8.3! <GAS MISSING> Gaasi lgbivool vigane.
= Jargige robotliidese késiraamatut.
Err E8.4! <H20 FLUX MISSING> Jahutusvedeliku l&bivool vigane.
= Jargige robotliidese kdsiraamatut.
Err E8.5 <SEQS. WRONG> Kuvatakse ainult ekraaningidul ja mitte meniiis
<ERROR LOG>.
Err E8.6 <ROBOT INT. NOT — Seadme ja robotliidese kaardi tarkvara ei
SUPPORTED> shildu.
= Jargige robotliidese késiraamatut.
Err E8.7! <WIRE MISSING> Traadi efteanne vigane.
= Jargige robotliidese kdsiraamatut.
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ProPULS 330/400/500CC 10 Rikked ja nende kérvaldamine

Tab. 19 Veateated juhtekraanil

ToUp | Number Rikked Kirjeldus
Err E9.0! <EMERGENCY STOP> Rakendati hddaseiskamine.

> Leidke vea p&hijus ja kérvaldage see.

= Jéargige robotliidese kdsiraamatut.

Err E9.1 <CONSENT NOT RECEIVED> | = Jargige CQM-tarkvara késiraamatut.
Err E9.2 <WIRE PROBLEM> Traadi etteandekiirus on viljaspool tolerantsi.
> Kontrollige traadi etteannet ja keevituspdletit.
Aut ADJ <AUT ADJ POWER LIMIT | V&imsuse piirvédrtuse iletamine. Veateade
ACTIVE> kuvatakse iga 1,5 s jarel vaheldumisi

standardnédiduga. Keevitusprotsessi saab piiratud
véljundvéimsusega (jérgides titbisildil esitatud
vadrtusi) jatkata.

> Kontrollige vérgutoidet.

1 Rike automaatse léhtestamisega.

10.3 Rike automaatse ldhtestamisega

Kui seadmes tuvastatakse viga, kuvatakse see 1 minuti jooksul traadi etteandekohvri ja keevitusvoolu allika
juhtboksi ekraaningidul. Seejdrel Ightestatakse see automaatselt. Ekraanindidul kuvatakse veasimbol.
Veateade on salvestatud meniiisse <ERROR LOG>.

> Vajutage veasimboli kustutamiseks nuppu <MENU>.

10.4 Rike ilma automaatse lahtestamiseta

10.5 Uldised rikked

Kui seade ei ole rikke jérel automaatselt vuesti téSvalmis, toimige jérgmiselt.
1 Lilitage seade vélja.
Kaérvaldage rike.

Lilitage seade sisse.

h O N

Kui veateade kuvatakse pérast sisselilitamist uuesti, votke ihendust edasimiiiija véi ettevéttega
JESS Welding. Hoidke veanumber kéepdrast.

Tab. 20 Uldised rikked

Rikked Pdhjused Kérvaldamine
Ekraanil puuduvad | Nimipinge puudub. > Kontrollige vérgukaitset ja vérgukaablit.
néidud hoolimata
Uhendatud
vérgukaablist ja
sisselilitatud
pealilitist.
Keevitustraat Traadi etteanderullide vastusurve | » Véhendage traadi etteanderullide
liigub traadi on liiga tugev. vastusurvet.
etteanderulli ja = 7.27 Traadipooli piduri justeerimine
traadi juhttoru lehekilljel ET-50
vahelt vilja.
! Traadi etteanderulli ja juhttoru > Kontrollige vahekaugust ja vajaduse
vaheline kaugus on liiga suur. korral justeerige traadi juhttoru uuesti.
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Tab. 20 Uldised rikked
Rikked Péhjused Kérvaldamine

ET- 64

Traadi etteanne on
ebaihtlane.

Traat kerib traadipoolilt halvasti
maha.

Kontrollige traadirulli ja vajaduse korral
pange uus sisse.

Traadi kinnitustorn liigub raskelt.

Kontrollige kinnitustorni.

Paigaldatud on vale traadi
etteanderull.

Sisestage traadi etteanderull sigesti.

= 7.5.3 Traadi etteanderullide
sisestamine lehekiljel ET-22

Traadi juhttoru véi traadi
juhtspiraal on m&érdunud vai
defektne.

Puhuge traadi juhttoru ja traadi
juhtspiraal surudhuga lébi ja vahetage
traadi juhtspiraal vajaduse korral vélja.

Vooludiiiis on ummistunud voi
defektne.

Puhastage ja vajaduse korral vahetage
vooludiis.

Keevitustraat on madrdunud voi
roostes.

Vahetage keevitustraat.

Traadi juhttoru ei ole
traadietteande rulli soonega

kohakuti.

Paigaldage traadi etteanderull vastava
soonega nii, et traadi etteanderulli soon
oleks traadi juhttoruga kohakuti.

Keevisémblus on

Téddeldava detaili pind on must

Puhastage pind.

poorne. (vary, rooste, 8li, madre)
Kaitsegaasi magnetventiil ei Kontrollige magnetventiili ja vajaduse
avane. korral vahetage see véilja.
Kaitsegaasikogus on liiga véike. Kohandage kaitsegaasikogust
réhureduktoril.
Kontrollige gaasijuhikut gaasikao
suhtes gaasimddtetoruga.
Gaasidits on maérdunud. Puhastage gaasidiis.
Keevitusvéimsus Puudub ks vérgufaas. Kontrollige vérgukaitset ja vérgukaablit.

on liiga vaike.

Keevitustraat
poleb keevitamise

alguses vooludiiisi
tagasi.

Traadietteanne likkab halvasti
edasi, traadiettande rullid
libisevad.

Kohandage traadipdletusaega.

Kohandage traadi etteandekiirust.

Juhtimine
lilitatakse viélja.

Esineb jahutusvedeliku vai
labivoolu puudus. Rahuliliti liilitab
juhtimise vélja. Keevitustraati
edastatakse edasi, aga
keevitusvoolu ei voola.

Lilitage seade vdlja.

Kontrollige jahutusvedeliku kogust ja
voolikihendusi.

Lilitage seade sisse.




ProPULS 330/400/500CC 11 Demontaaz

11 Demontaaz

12 Utiliseerimine

A ETTEVAATUST

Tahtmatu kéivitamisega kaasneb vigastusoht

Kui seade on hooldus-, puhastus- véi demonteerimistédde ajal pingestatud, véivad péérlevad detailid
ootamatult kéivituda ja p&hjustada I6ikevigastusi.

> Lijlitage seade vilja.

> Katkestage kaik elektrithendused.

-

Lahutage vooluvarustus.

Lahutage kéik toiteihendused.

Eemaldage keevituspdleti-voolikupakett Euro-tsentraalihenduspesast.
Eemaldage traadi etteandekohver keevitusvoolu allikalt.

Demonteerige korpusest kdik vahevoolikupaketi Ghendused sobiva téériistaga.

Demonteerige elekiroodihoidiku ja maanduskaabel.

N 0 0 b O DN

Eemaldage traadi kinnitustorn.

Selle simboliga téhistatud seadmetele kehtib Euroopa direktiiv 2012/19/EU elekiri- ja
elekiroonikaseadmetest tekkinud jGétmete (elektroonikaromude) kohta.

> Arge visake elektriseadmeid olmepriigi hulka.
> Demonteerige elekiriseadmed nduetekohaseks utiliseerimiseks.
= 11 Demontaaz lehekiiljel ET-65
I > Koguge elekirissadmete komponendid eraldi ja suunake need taaskasutatava

pakendimaterjalina ringlusse.
» Jéargige kohalikke ndudeid, seadusi, eeskirju, norme ja direktiive.

> Teavet vanade elekiriseadmete kogumise ja tagastamise kohta saate pédevast
keskkonnaametist.

12.1 Jahutusvedeliku utiliseerimine

Jahutusvedelikku ei tohi utiliseerida koos olmejéétmetega ega lasta kanalisatsiooni.

> Jargige vastaval ohutuskaardil olevaid j@é&tmekoode.

12.2 Materjalide utiliseerimine

Antud toode koosneb suures osas metalldetailidest, mida saab imber sulatada ning mis on seetdttu
peaaegu piiramatult taaskasutatavad. Kasutatud plastmassid on t&histatud nii, et materjalid saab hilisemaks
taaskditlemiseks sorteerida ning liigiti koguda.

12.3 Kulumaterjalide utiliseerimine

12.4 Pakendid

Olid, maérded ja puhastusvahendid ei tohi pinnast saastada ega kanalisatsiooni sattuda. Neid aineid tuleb
sdilitada, transportida ja utiliseerida sobivates mahutites. Téitke seejuures ka vastavaid kohalikke ndudeid ja
kulumaterjalide tootjate poolt ohutuskaartidel néidatud utiliseerimisjuhiseid. Saastunud puhastustéériistade
(pintslite, lappide jms) utiliseerimisel jérgige samuti kulumaterjalide tootja asjakohaseid ndudeid.

» Jargige kohalikke ndudeid ja kulumaterjalide tootjate poolt ohutuskaartidel néidatud
utiliseerimisjuhiseid.

Ettevdte JESS Welding on véhendanud transpordipakendi véikseimale vajalikule méérale.
Pakendimaterjalide valikul pédratakse téhelepanu vaimalikule taaskasutatavale pakendimaterjalile.
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13 Varuosad ja kuluosad ProPULS 330/400/500CC

13 Varuosad ja kuluosad

Joon. 15  Varuosad

A Pistiknippel DN5-G1/41 MS G Kilieplekk paremal ProPULS
B Sulgurliitmik DN5-1/8 A MS H Kilieplekk vasakul ProPULS
C Pealliti I Juhtpaneel ProPULS 330CC
D Vargukaabli kompl. 4 x 2,5/5 m/16 A J Juhtboks ProPULS CC kohver
E Kilieplekk vasakul KG10 K Traadi etteandeiksus + mootor 100 W paremal
F Kilieplekk paremal KG10 L Klapp DVK3-2010
L
K
J
|
H
G
F
E

ET- 66



ProPULS 330/400/500CC 13 Varuvosad ja kuluosad

Tab. 21 Varuosad

Nr Artikli nr Kirjeldus

A 355.014.006 Pistiknippel DN5-G1/41 MS

B 355.180.016 Sulgurliitmik DN5-1/8 A MS

C 440.233.010 Pealiliti

D 704.025.013 Vargukaabli kompl. 4 x 2,5/5 m/16 A (ProPULS 330CC)
704.040.014 Vérgukaabli kompl. 4 x 4/5 m/32 A (ProPULS 400CC)
704.060.029 Vérgukaabli kompl. 4 x 6/5 m/32 A (ProPULS 500CC)

E 715.032.556 Kilieplekk vasakul KG10

F 715.032.555 Kilieplekk paremal KG10

G 725.032.166 Kiilieplekk paremal ProPULS

H 725.032.165 Kilieplekk vasakul ProPULS

1 705.032.106 Juhtpaneel ProPULS 330CC

pole naidatud 705.032.107 Juhtpaneel ProPULS 400CC

pole néidatud 705.032.108 Juhtpaneel ProPULS 500CC

J 851.032.110 Juhtboks ProPULS CC kohver

pole naidatud 521.005.440 Inverterikomplekt ProPULS 330CC

pole naidatud 521.005.140 Inverterikomplekt ProPULS 400CC

pole naidatud 521.005.240 Inverterikomplekt ProPULS 500CC

K 455.042.103 Traadi etteandeiiksus + mootor 100 W paremal
L 715.042.204 Klapp DVK3-2010

pole naidatud 465.018.005 Magnetventiil 24 V DC NM 2,5
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14 Elekiriskeem ProPULS 330CC

14 Elektriskeem ProPULS 330CC

ZHOS . € AOOV

wpiBoIp ynd11D aau-
IO Al

| wolsiop G [y 89205 yiomjpu uoydo
SYIY asyongyramzioN uoudQ - £X

020Z°L1'91 @pg/wnipg

yoope  ewoN

up|djnojwoug

1un Bujjooo 1oy joxyd0g
/119B|yny asyongssnyasuy - Zx
ajod-y7 | 193205 Japasy aum
/Bljod-i7 | ssnjyosupiayoy - | X
JWIOJSUDY JUBLIND / IS|PUDMUWOLS - 7]
Ajddns semod / |1lejzieN - €1

)
uoydo

€X

Jayoal upw / ssyyouydis|bipwiiyg - 71
Jawiojsuny upw / Jojpuniojsuoydnop - | |

ooy / |9ssoiq - Zy

sapolp AIDpU0das / USpPOIPIDPUNYAS - | Y
Yopms uipw / 1a4pydsidnpy - | ©

DA AYZ Upy/ 194n1- 2 LW

3|qo2 o]

[29PAPUDG2DL -
2*

HOUR RN
ilzepsol
=) [1\R)
>0 1l e
8~
W £ = VA4
9 =
=< N
€
z
L

O 2o

Jap9AU|

O o

+€d

84|y ows /I8y AWT - L)
Joyopdpy) / Jojpsuspuoy - | D
Yoims owlay} / Jsjpydsowlay] - Zg
losuss Or_tw_.t \ ‘_O_F‘_D*Or—twr_._.. 14

qod / sunpid J844 - £V
qod / suuold NdD - 9V
Jo0|qIaHAY| - £

qd / aunpld 0ZEXD - TV
qod / suyoid ysnauj - |y

ndo JoizioN

v

[A4

El

Jay14 DWT / AW3

ET-68



15 Elekiriskeem ProPULS 400/500CC

woseor |55 006007 sindexd | INIATIM
e woaBoIp #Nda1) aau- G[Y 193208 ylompau uoydo Jayyoal uow / ssyyouydie|Biguig - 7| YoHms owayy / Jajjpyosowsay] - €9
OSNL_U_UHME\H“.H uo|djnojwoug 994l Sy esyangpuamzieN uondQ - €X Jawloysupiy uipw / Jojpuwiojsuoydnop - | | Yopms owsyy / 1sjpyosowtay] - Zg
‘ 4lun Buijood oy jo3y00g joyd / |essoiq - 2y Josues owssyy / Js|ynjowiay] - | g
/ip18B|yny asyongssnjydsuy - zxX sapolp AIDpuodas / USpPOIPIRPUNYSS - | Y qod / suup|g J8yi4 - LY
sjod-i7 | }o00s Jopasy aim Youms uipw / 1eypydsidnop - | © qod / supid NdD - 9V
/Bijod-i7 | ssnjyosupieyoy - | X DA AVZ upy /18yn1-2' LW Yoo|quepaAY| - £
JoWIOSUDIY JUBLIND / IB|PUDMWOLS - 17| Jayy owa /sy AWT - [N qod / suup|d 0ZEXD - TV
o Aiddns semod / |184zieN - €1 Joyopdpy) / Jojpsuspuoy - [ D qod / suyp|d ysnau| - |y
€X
peopetoo
L}
m \“Ew u |
= Q9o
+2d
pelle
—o
-2a
m 2
! eV
W &~ JENEINT]

vi
(= ino
o

A|ddns 1amog

ndd J'eizieN

15 Elektriskeem ProPULS 400/500CC

ProPULS 330/400/500CC

ET- 69




ProPULS 330/400/500CC

16 Elekiriskeem ProPULS 400/500CC

16 Elektriskeem ProPULS 400/500CC
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17 Traadi etteandekohvri elekiriskeem
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18 Keevitusprogrammide materjalide loend ProPULS 330/400/500CC

18 Keevitusprogrammide materjalide loend

Schweiprogramme / welding programs ProPuls CC

ET-72

g H]
a £3 & Es
=l Ea 5 Ea
i % o B HE G gl2@|al::
= < 3 = < F
Es =) 2S|&[2|Ee|Es > =S|l E e
Es & 5 A & A=
25 26 : HA D B 2 JA- AR
5 < w <
EC 2 EE : HEG B 2 S|Z|&|E|x &
£E = g £|xo|EE 8 Bl = £|x o
§E o g-ge S|£g|E¢ o 215 e £ £
9 o o £ E|28|9%® o o [ E|E 838
EE MATERIAL mm |GAS Hz SERS|S S|&8|&&| MATERIAL mm GAS = S18 N 2 2
000 |Fe G3 SI-1 0,6 [CO2 A 1 282 |Cr-Ni 307 G188 1.0 [co2 A 129
001 |Fe G3 SI-1 0,8 [CO2 A ATA 2 | 283 |Cr-Nia07 GI8 8 1.2 [coz A 130
005 |Fe G3 SI-1 0.9 [CO2 A A 118
002 |Fe G3 SI-1 1.0 |[cO2 A AlA 3 | 291 [Cr-Ni3xx 0.8 [coz A 125
003 |Fe G3 SI-1 1,2 [CO2 A AlA] 4 | 292 |Cr-Ni3xx 1.0 [co2 A 126
004 |Fe G3 SI-1 1,6 [CO2 A 5 | 293 |Cr-Niaxx 1.2 [coz A 127
294 |Cr-Ni 3xx 1.6 [coz A 128
010 |Fe G3 SI-1 0,6 |[Ar16-20% C02 | A 3
011 |Fe G3 SI-1 0,8 [Ar16-20%C02 | A AA A A| 7 | 203 [FCW316T119123 1.2 [Ar16-20% CO2_ | A 55
015 |Fe G3 SI-1 0.9 [Ar16-20%C02 | A A A A| 119 | 313 [FCW309T23 12 1.2 |Ar16-20% cO2 | A L. 56
012 |Fe G3 SI1 1.0 |[Ar16-20%C02 | A ATA L A A 343 |[FCW 309 123 12 1.2 |Ar 21-25% CO2 57
013 |Fe G3 SI-1 12 [Ar16-20%C02 | A AARL A A 9 | 353 [FCW30BHTZ199 1.2 |Ar 21-25% CO2 : 58
014 |Fe G3 SI-1 1,6 [Ar 16-20% C02 | A A Al 10
401 |AT99.5 Al1050 0.8 [Ar 99.9% 59
020 |Fe G3SI-1 0,6 [Ar11-15%C02 | A 131 | 402 |AT99.5 AI1050 1.0 |Ar 99.9% A 60
021 |Fe G3 SI1 0,8 [Ar11-15%c02 |A [N A[A A A 11 | 403 [A199.5 Al 1050 1.2 |Ar 99.9% A A A 1
025 |Fe G3 SI-1 0.9 [Ar11-15%C02 |A YA A A 132 | 404 [AI99.5 Al 1050 1.6 |Ar 99.9% A A Al e2
022 |Fe G3 SI-1 1.0 [Ar11-15%c02 | A [N ATAIL A Al 12
023 |[Fe G3 SI-1 12 [Ar11-15%c02 |A RN A AR A A| 13 | 411 [ATMg5S Al 5356 0.8 [Ar 99.9% 63
024 |Fe G3 SI-1 16 [Ar11-15%C02 | A i) A A 14 | 412 [ATMg5S Al 5356 1.0 [Ar 99.9% A 64
- 413 |Al Mg5 S Al 5356 1.2 |Ar 99.9% A A Al &5
031 |Fe G3 SI-1 0,8 [Ar 8-10% CO2 AN A 15 | 414 |AIMg5 S Al 5356 1.6 [Ar 99.9% A A Al &6
032 |Fe G3 SI-1 1.0 [Ar 8-10% CO2 AN ATAIR A Al 16
033 |Fe G3 SI-1 1,2 [Ar 8-10% CO2 ARNA A A A 17 | 421 [AISI5S Al4043A 0.8 |Ar 99.9% 67
034 |Fe G3 SI-1 1,6 |Ar 8-10% CO2 AR 18 | 422 [AISi5 S Al 4043A 1.0 |Ar 99.9% A €8
| ] 423 |AISI5 S Al 4043A 1.2 [Ar 99.9% A A Al e
041 |Fe G3 SI-1 0,8 [Ar 2-3% CO2 A 19 | 424 |AISI5 S Al 4043A 1.6 |Ar 99.9% [y A A Al 70
042 |Fe G3 SI1 1.0 |Ar 2-3% CO2 A 20
043 |Fe G3 SI-1 1,2 |Ar 2-3% CO2 A 21 | 432 |AIMg4.5S Al 5087/5183 | 1.0 |Ar 99.9% AL 72
044 |Fe G3 SI-1 1,6 |Ar 2-3% CO2 A 22 | 433 |AIMg4.5S Al 5087/5183 | 1.2 |Ar 99.9% A A Al 73
434 |ATMg4.5S Al 5087/5183 | 1.6 |Ar 99.9% Al A Al 74
051 |Fe G3 SI1 0,8 [Ar21-25%C02 | A 23
055 |Fe G3 SI-1 0.9 [Ar21-25%C02 | A 120 | 443 [AIMg5 S Al 5356 12 |Ar 99.9% . 106
052 |Fe G3 SI-1 1.0 |[Ar21-25%C02 | A 24 | 453 |AISI5 S Al 4043A 1.2 [Ar 99.9% A 107
053 |Fe G3 SI-1 12 [Ar21-25%Cc02 | A 25
054 |Fe G3 SI-1 16 [Ar21-25%C02 | A 26 | 463 |AlMg5 S Al 5356 1.2 | Ar 30-50% He A A A 75
483 |AIMg4.5 S Al 5087/5183 | 1.2 | Ar 30-50% He AL A Al 76
063 |Fe G62 4M Mn3NiCrMo | 1.2 |Ar 16-20% CO2 116
511 |BRAZING S Cu-Si3 0.8 |Ar 99.9% A S A 77
071 _|Fe G3 SI-1 0.8 [Arc02 02 27 | 515 |BRAZING S Cu-Si3 0.9 [Ar 99.9% A A 121
072 |Fe G3 SI-1 1.0 [ArC02 02 H A A| 28 | 512 |BRAZING S Cu-Si3 1.0 |Ar 99.9% AR A 78
073 |Fe G3 SI-1 1.2 [Arcoz 02 29 | 513 |BRAZING S Cu-Si3 1.2 |Ar 99.9% AL 79
074 |Fe G3 SI-1 1.6 |ArCcO2 02 30 | 514 |BRAZING S Cu-Si3 1.6 |Ar 99.9% 80
082 |Fe MAGNETIC CORRECTION 1.0 |Ar CO2 02 A A Al 31 521 |BRAZING S Cu-Al8 0.8 [Ar 99.9% ALY A 81
522 |BRAZING S Cu-Al8 1.0 [Ar 99.9% AN A 82
103 |[FCW RUTIL 1422 12 [cO2 A 32 | 523 |BRAZING S Cu-AlB 1.2 |Ar 99.9% Al 83
113 |FCW RUTIL T42 2 1.2 |[Ar16-20%C02 | A 33 | 524 |BRAZING S Cu-Al8 1.6 [Ar 99.9% 84
123 |FCW RUTIL 142 2 12 [Ar21-25%C02 | A 34
534 |Cu99.9% 1.6 [Ar 30% He H 85
143 |[FCW BASIC T42 4 12 |[Ar16-20%Cc02 | A I 35
144 |FCW BASIC 142 4 1.6 |Ar 16-20% CO2 A 36 | 541 |BRAZING S Cu-Si3 0.8 |Ar 1-2% CO2 A 86
542 |BRAZING S Cu-Si3 1.0 |Ar 1-2% CO2 A 87
163 |FCW METAL 1422 12 [Ar16-20%C02 | A I A A A| 37 | 543 |BRAZING S Cu-Si3 1.2 |Ar 1-2% CO2 A 88
173 |[FCW METAL T42 2 1.2 |Ar 8-10% CO2 AL 38 | 544 |BRAZING S Cu-Si3 1.6 |Ar 1-2% CO2 89
201 |Cr-Ni316G19123 0.8 |Ar 2-3% CO2 A A A A| 39 | 553 |Cu99.9% 1.2 |Ar 99.9% [ 90
202 |[Cr-Ni316G19123 1.0 [Ar 2-3% CO2 A AAIE A Al a0 ]
203 |Cr-Ni316 G19123 1.2 |Ar 2-3% CO2Z A A A A 41 | 563 |[CuNi30Fe Cu7158 1.2 |Ar 99.9% A 91
204 |Cr-Ni316G19123 1.6 |Ar 2-3% CO2 A 42 ]
573 |BRAZING Cu-Sn 1.2 [Ar 99.9% A 1"z
211 |Cr-Ni 310 G26 20 0.8 [Ar 2-3% CO2 43 ]
212 |Cr-Ni 310 G26 20 1.0 |Ar2-3% CO2 44 | 584 6327 1.6 [Ar 99.9% A 133
213_|Cr-Ni 310 G26 20 1.2 [Ar 2-3% €02 (A 45 [ ]
214 |Cr-Ni 310 G26 20 1.6 |Ar 2-3% CO2Z 46 | 603 |INCONEL ERNiCrMo3 1.2 [Ar 99.9% [ 92
604 |INCONEL ERNICrMo3 1.6 |Ar 99.9% A 93
221 |Cr-Ni309 G23 12 0.8 |Ar 2-3% CO2 47 | 613 |H.FACING INCONEL 1.2 [Ar 99.9% A 94
222 |Cr-Ni 309 G23 12 1.0 [Ar2-3% CO2 A 48 | 614 |H.FACING INCONEL 1.6 |Ar 99.9% A 95
223 |Cr-Ni 309 G23 12 1.2 |Ar 2-3% CO2 A 49 ]
224 |Cr-Ni 309 G23 12 1.6 |Ar 2-3% CO2 50 | 663 |FLUXC METAL CrMo 12 |Ar 2-3% CO2 A 96
||
231 |Cr-Ni 308 G199 0.8 [Ar 2-3% CO2 AN ATA 51 | 684 |STELLITE 21-G 1.6 [Ar 99.9% A 97
232 |Cr-Ni308 G199 1.0 |Ar 2-3% CO2 ARNATA 52 | 694 |H.FACING 21-G 1.6 |Ar 99.9% A 98
233 |Cr-Ni 308 G19 9 1.2 |[Ar2-3% CO2 AN AlA 53 ]
234 |Cr-Ni308 G199 1.6 |Ar 2-3% CO2 A 54 | 702 [DUPLEX ER2209 1.0 [Ar 2-3% cO2 A 99
| ] 703_|DUPLEX ER2209 1.2 |Ar 2-3% CO2 L A Al 100
241 |Cr-Ni 307 G18 8 0.8 |Ar 2-3% CO2 AR 108 ]
242 1.0 |Ar 2-3% CO2 AR 109 | 723 |SUPER DUPLEX ER2594 | 1.2 |Ar 2-3% CO2 A A Al 101
243 1.2 [Ar 2-3% CO2 A ) 110 | 733 |SUPER DUPLEX ER2594 | 1.2 |Ar He CO2 A A Al 102
244 |Cr-Ni 307 G18 8 1.6 |Ar 2-3% CO2 [y A 111
808 [FLUXC MF-10-60 GR 2.4 [SELF SHIELDING 103
251 |Cr-Ni385G20255 0.8 |Ar 2-3% CO2 112 | 818 [FLUXC MF6-55-RP 2,4 [SELF SHIELDING 104
252 1.0 |Ar2-3% CO2 113 | 193 |Fe S2 SUBMERGED ARC | 1,2 |WELD FLUX A 105
253 1.2 |Ar 2-3% CO2 [y A 114
254 |Cr-Ni 385 G20 25 5 1.6 |Ar 2-3% CO2 115 V55 - 05/2021




ProPULS 330/400/500CC 19 Garantiikohustus

19 Garantiikohustus

Antud toode on JESS Weldingi originaaltoode. JESS Welding garanteerib veatu valmistamise ja annab
tarnimisel antud toote tehnika arengutasemele ning kehtivatele eeskirjadele vastava tehasepoolse
valmistamis- ja talitlusgarantii. Kui esineb ettevatte JESS Welding poolt pdhjustatud puudus, siis on

JESS Welding kohustatud oma kulul teie valikul kas kérvaldama puuduse tasuta véi tarnima varuosad.
Garantii kohustus saab katta iksnes valmistuslikke puudusi, aga mitte kahjusid, mis on p&hjustatud
loomulikust kulumisest, ilekoormamisest véi asjatundmatust imberkdimisest. Garantiiaja pikkuse leiate
ildtingimustest. Teatud toodetele kohaldatakse erandeid. Lisaks kaotab garantii kehtivuse juhul, kui
kasutatakse varuosi ja kulumaterjale, mis ei ole ettevétte JESS Welding originaalvaruosad, ning kui kasutaja
v&i kolmandad isikud on toodet asjatundmatult remontinud.

Kuluosad ei kuulu ildkehtivalt garantiikohustuse alla. Lisaks sellele ei vastuta JESS Welding kahjude eest, mis
on pdhjustatud meie toote kasutamisest. Kiisimusi garantiikohustuse ja teeninduse kohta saab esitada
tootjale v&i meie miigiettevotetele. Vastavad andmed leiate internetist aadressil www.jess-welding.com.
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