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ProPULS 330/400/500CC 1 Identifikavimo duomenys

1 Identifikavimo duomenys

<ProPULS 330/400/500CC> yra mobilus suvirinimo srovés $altinis, skirtas suvirinti naudojant apsaugines
dujas. <ProPULS 330/400/500CC> naudojamas pramonéije ir gamyboje plieno, neridijanéiojo plieno ir
aliuminio suvirinimui. |renginys yra suvirinimo sistemos dalis ir turi biti naudojamas su rankiniais degikliais.
[renginj galima naudoti ik su originaliomis JESS Welding atsarginémis dalimis. Sioje naudojimo instrukcijoje
apradomas tik suvirinimo srovés 3altinis <ProPULS 330/400/500CC>.

Sioje naudojimo instrukcijoje toliau pateikta sqvoka ,irenginys” visada reiskia suvirinimo srovés 3altinj

<ProPULS 330/400/500CC>.

1.1 Zenklinimas

Produktas atitinka reikalavimus, taikomus tiekiant juos | konkreciq rinkq. Jeigu reikalingas atitinkamas
zenklinimas, jis yra ant produkto.

1.2 Vardiné kortelé
1 pav. ,ProPULS 330CC" vardiné kortelé

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

ProPULS 330CC
=PACOPI= |6 Sosratokissse a

iree
JLOO
WELDING
Seriennummer (xxxxmmyy)

10A/15V-330A/30,5V
& X, 40°C| 40% | 60% | 100%
1. | 330A | 300A | 280A
E] Us U: | 305v | 29v | 28v
64V
U Timax Taotr
35060 Hz| 400V 24A 16A
MADE IN 't
IP 238 I GERMANY ‘ C E [H[ E

2 pav. ,ProPULS 400CC" vardiné kortelé

Jéckle & Ess System GmbH

Riedweg 4+9, 88339 Bad Waldsee WELDING

ProPULS 400CC

Seriennummer (xxxxmmyy)

GO bl=

IEC 60974-1
IEC 60974-10 Klasse A

Al15V-400A/34V

10
-ﬁ = X, 40°C

60%

100%

1;

400A

350A

EI Uy Uz 38V | 31,5V
67V
U, T1max Trew
3 ~ 50/60 Hz 400V 324 25A
MADE IN
IP 238 | GERMANY |CE &
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1 Identifikavimo duomenys

3 pav. ,ProPULS 500CC" vardiné kortelé

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

ProPULS 5OOCC Seriennummer (xxxxmmyy)

3~ IEC 60974-1
% “’ m = IEC 60974-10 Klasse A
10A/15V-500A/39V

g |= x.40°C| s0% | 60% | 100%
1. | 500A | 460A | 380A

@ U Uz B ENE

87V
(']} T1max Tyast
3 ~ 50/60 Hz 400V 40A 30A
MADE IN
pms | e [CEHI 2

|renginys paZzymétas vardine kortele.

> Jei turite klausimy, nurodykite jrenginio tipg, jrenginio numerj ir pagaminimo metus pagal varding

kortele.

1.3 Naudojami zenklai ir simboliai

1.4 Ispéjimy

Naudojimo instrukcijoje pateikti 3ie Zenklai ir simboliai:

> Bendrosios veikimo instrukcijos.

1 Eigos Zingsniai, nurodantys paeilivi atliekamus veiksmus.

_ Sqrasai.

= KryZminé nuoroda Zymi i§samiq arba papildomq informacijq.
A lliustracijy legenda, padéties bréZiniai.

klasifikavimas

Naudojimo instrukcijoje esantys jspéjimai yra suskirstyti j keturis skirtingus lygius ir pateikiami pries kiekvieng
potencialiai pavojingq veiksmq darbo metu. Atsizvelgiant | pavojaus tipg, naudojami $ie signaliniai ZodZiai:

A pAvOJUS
Nurodomas tiesiogiai gresiantis pavojus. Jei 3io pavojaus neidvengiama, jis gali baigtis mirtimi arba

sunkiais suzalojimais.

Nurodoma potencialiai pavojinga situacija. Jei $ios situacijos neivengiama, ji gali baigtis mirtimi arba

sunkiais kino suZalojimais.

A PERSPEJIMAS

Nurodoma potencialiai Zalinga situacija. Jei $ios situacijos neisvengiama, ji gali baigtis lengvesniais arba

mazesniais suzalojimais.

PRANESIMAS

Nurodomas pavojus, dél kurio gali biti pakenkta darbo rezultatams, galima materialiné Zala ir

nepataisomai sugadinti prietaisai ar jranga.




ProPULS 330/400/500CC 2 Sauga

2 Sauga
Siame skyrivje jspéjama dél likutinés rizikos, j kuriq reikia atsizvelgti norint saugiai naudoti gamini.
Nepaisant iy saugos nurodymy, gali kilti pavojus asmeny gyvybei ir sveikatai, gali biti pakenkta aplinkai

arba padaryta materialiné Zala.

> Laikykités ,Saugos nurodymy” dokumentacijos.

2.1 Naudojimo paskirtis

Sioje naudojimo instrukcijoje aprasytas jrenginys turi biti naudojamas tik &ia nurodytu tikslu ir atitinkamu
bidu. Jrenginys naudojamas tik kaip suvirinimo srovés 3altinis, skirtas suvirinti naudojant apsaugines dujas.
Bet koks kito pobidZio naudojimas neatitinka gaminio paskirties. DraudZiama savarankikai keisti
konstrukeijg arba didinti galiq.

v

Nevirdykite dokumentuose nurodyty maksimaliy apkrovos duomeny. Perkrovos gadina jranga.

v

Neatlikite jokiy konstrukciniy Sio gaminio pakeitimy.

v

Nenaudokite jrenginio vamzdziams afitirpinti.

v

Nenaudokite ir nelaikykite jrenginio lauke esant drégmei.

2.2 Naudotojo atsakomybé
> Pasirdpinkite, kad visus jrenginio ar sistemos darbus atlikty fik kvalifikuoti asmenys.
Kvalifikuoti asmenys - tai asmenys,

— kurie yra susipazing su pagrindiniais potvarkiais dél darbo saugos ir nelaimingy atsitikimy
prevencijos;

kurie yra imokyti naudotis jrenginiu;

— kurie perskaité ir suprato 3ig naudojimo instrukeijg;

kurie turi tinkamq i3silavinimg;
— ir turédami techninj i3silavinimg, pakankamai Ziniy ir patirties galés atpazinti galimus pavojus.
> Neleiskite pa3aliniams asmenims biti darbo vietoje.

> Kiekvienq kartq atidare suvirinimo srovés 3altinio dengiangiq plokste, atlikite saugos patikrinimg pagal
DIN IEC 60974 4 dalj: ,Perioding apzidrq ir testavimg” turi aflikti JESS Welding ar kitas jgaliotas
kvalifikuotas darbuotojas.

|renginys gali generuoti elekiromagnetinio lauko pavojus, kurie sutrikdo Sirdies stimuliatoriaus ir implantuoto
defibriliatoriaus veikimq.

> Nenaudokite jrenginio, jei turite Sirdies stimuliatoriy arba implantuotq defibriliatoriy.

Sis A klasés suvirinimo jrenginys nefinkamas naudoti gyvenamosiose patalpose, j kurias elekiros energija
tiekiama per visuomeninj Zemosios jtampos elektros finklg. Gali biti sunku uZtikrinti elektromagnetinj
suderinamumgq 3iose srityse dél laidiniy ir spindulivojamy trukdziy.

» Naudokite jrenginj tik pramoninése zonose pagal DIN EN 61000-6-3.

2.3 Ispéjamosios ir nuorody lentelés

Ant gaminiy yra 3ie jspéjamieji, nurodomieji ir draudziamieji Zzenklai:

> Prie¥ atidarydami, istraukite maitinimo kabelio ki3tukq.

> |spéjimas apie kardtqg pavirsiy.

Sie zenklai privalo biti visada jskaitomi. Jy negalima uzklijuoti, uzdengti, uZpiedti ar pasalinti.

2.4 Su gaminiu susije saugos nurodymai
> Nenaudokite ir nelaikykite jrenginio lauke esant drégmei.

> Nenaudokite jrenginio, kai korpusas atidarytas.

LT-7



3 Tiekimo komplektas ProPULS 330/400/500CC

2.5 Elekitros tinklo prijungimo saugos nurodymai
» [sitikinkite, kad maitinimo kabelis nepazeistas, pvz., nepervaZivotas, nesuspaustas ar nenutrauktas.
> Reguliariai tikrinkite maitinimo kabelj, ar néra pazeidimy ar senéjimo pozymiy.
> Prireikus pakeisti maitinimo kabelj naudokite tik gamintojo nurodytq modeli.
> Maitinimo kabelj ir maitinimo kabelio kistukq sumontuoti gali tik kvalifikuotas elektrikas.

> Keisdami maitinimo kabelio kistukq ir maitinimo kabelj jsitikinkite, kad jie yra apsaugoti nuo tiskaly ir yra
mechaniskai stiprus.

2.6 Asmeninés apsaugos priemonés
> Naudokite asmenines apsaugos priemones (AAP).
» [sitikinkite, kad netoliese esantys tretieji asmenys naudoja asmenines apsaugos priemones.

Apsaugos priemones sudaro apsauginiai drabuZiai, apsauginiai akiniai, apsauginés pirstinés ir apsauginiai
batai.

2.7 Nurodymai jvykus avarijai
> |vykus avarijai nedelsdami atjunkite:
— elekiros energijos tiekimg
— dujy tiekimg

> Deganéiq alyvq ar emulsijas gesinkite CO5 arba milteliniv gesintuvu.

3 Tiekimo komplektas
| pristatymo rinkinj jeina Sie komponentai:
X syvirinimo srovés 3altinis <ProPULS 330/400/500CC>

x naudojimo instrukeija

—_

| |
- -

x dokumentacijos lapas ,Safety Instructions” (saugumo nurodymai)
— 1 x dokumentacijos lapas ,Warranty” (garantija)

— 1 x dujy zarna

|
-

x maitinimo kabelis
> Atskirai uZsakykite jrangos komponentus bei susidévingias detales.

> |rangos ir susidévinciy daliy uzsakymo duomenys ir identifikaciniai numeriai nurodyti atitinkamuose
uzsakymo dokumentuose.

> Norédami gauti daugiau informacijos apie kontaktus, rekomendacijas ir uzsakymq internetu, kreipkités

adresu www.jess-welding.com.
Prie3 tiekiant, komplekto turinys atidZiai patikrinamas ir supakuojamas, taiau islieka pazeidimy pavojus
transportuojant.

Gauto jrenginio patikrinimas
» Komplektacijg patikrinkite naudodamiesi vaZtaraigiv.

» Patikrinkite, ar pristatyta siunta nepazeista (apzitra).

Skundai
> Jei prekés sugadintos, nedelsdami susisiekite su paskutiniu veZéju.

> Saugokite pakuote, kad vezéjas galéty jq patikrinti.

Grqzinimas
» Grqzinimo siuntai naudokite originalig pakuote ir pakavimo medziagg.

Jei turite klausimy dél pakuotés ir transportavimo saugumo, kreipkités | tiekéjus, ekspeditorius ar vezéjus.
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ProPULS 330/400/500CC 4 Gaminio aprasas

4 Gaminio aprasas

4.1 Konstrukcija ir funkcijos

4 pav. Konstrukcija

A Vielos tiekimo jtaiso korpuso valdymo blokas H Neigiamojo poliaus jzeminimo lizdas

B Tarpinio Zarny-kabeliy paketo jungtys I Teigiamojo poliaus jzeminimo lizdas

C Tinklo jungtis (pasirinktinai) J ,ProPULS CC" valdymo blokas

D Pagrindinis jungiklis K Vielos tiekimo jtaiso korpusas

E Maitinimo tinklo kabelis L Centrinis eurojungties lizdas

F Apsauginiy dujy baliono laikymo vieta M Auginimo skyséio jungties movos

G ausinimo skyscio bakas N Pakeliamo / nuleidZiamo degiklio jungtis

Irenginys yra MIG / MAG suvirinimo sistemos dalis. [renginio struktira moduliné. Jj sudaro suvirinimo srovés
3altinis ir vielos tiekimo jtaiso korpusas. Suvirinimo srovés 3altinyje yra valdymo blokas, skirtas valdyti jrenginj
per suvirinimo procesq. Visi elekironiniai komponentai sumontuoti metaliniame korpuse, kurj galima judinti

su keturiais ritinéliais.

Vielos tiekimo jtaiso korpuse yra jdéta vielos rité. Suvirinimo viela gabenama vielos tiekimo jtaiso ritinéliais
per suvirinimo degiklio Zarny paketq | suvirinimo degiklj. Vielos tiekimo jtaiso korpuse yra valdymo blokas,
skirtas valdyti jrenginj per suvirinimo procesq. Vielos tiekimo jtaiso korpusq galima nuimti nuo suvirinimo

srovés 3altinio.

Irenginyje pasirinktinai gali biti sumontuotas cirkuliacinis audinimas, skirtas skys&iuv aud§inamiems suvirinimo
degikliams. Auginimo skys&io bake yra auginimo skystis, kuris siurbliv perduodamas j suvirinimo degiklj ir
sugeria i3 suvirinimo degiklio 3ilumq. |kaites auinimo skystis subéga atgal | jrenginj ir vél atvésinamas per
oru audinamg 3ilumokaitj.



4 Gaminio aprasas ProPULS 330/400/500CC

4.2 Valdymo elementai

Valdymo elementai yra ant suvirinimo srovés 3altinio valdymo bloko ir vielos tiekimo jtaiso korpuso
valdymo bloko.

Irenginyije standartiskai sumontuotas 3,4 colio (8,7 cm) ekranas. Papildomai galima jsigyti 5,7 colio
(14,6 cm) ekrang.

5 pav. Suvirinimo srovés 3altinio valdymo bloko valdymo elementai
A <OK/JOB> mygtukas E 2 mygtukas

B 1 mygtukas F Ekrano rodmuo

C Mazasis sukamasis jungiklis G <MENU> mygtukas

D Didysis sukamasis jungiklis

}ESSWELDING @@

o
G < e ‘-. A
o e
F c
= e =
() =
— (= S
O et
m | el m
43 Al sy,
6 pav. Vielos tiekimo jtaiso korpuso valdymo bloko valdymo elementai
A Desinysis ekrano rodmuo G <Fx> mygtukas (papildomas parametras)
B 1 mygtukas H Didysis sukamasis jungiklis
C Mazasis sukamasis jungiklis I 2 mygtukas
D Mygtukas <Dujy testas> J Kairysis ekrano rodmuo
E Mygtukas <Vielos jstimimas> K <HOLD> LED
F Mygtukas <2 takty / 4 takty rezimas / kraterio uzpildymas /
taskinis suvirinimas>
JEQD WELDING ProPULS CC
= * &
J 8 - [ ] _9({

| |
e o

° o

@-@@
OO0

s
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ProPULS 330/400/500CC 4 Gaminio aprasas
1 lent. Vielos tiekimo jtaiso korpuso valdymo bloko valdymo elementai
Nr. | Pavadinimas Funkcija
A Desinysis skaitmeninis Rodoma 3iuo metu pasirinkto parametro reikimé (suvirinimo
indikatorius lanko ilgio korekcija, suvirinimo jtampa arba droselis). Sviecia
atitinkama LED lemputé.
* &
[ ] .9({
B 1 mygtukas 1 funkcinis mygtukas
@ = 7.7 Valdymo bloko veikimas LT-24 psl.
C Mazasis sukamasis jungiklis Funkcija identiZka, kaip ir suvirinimo srovés 3altinio valdymo
o bloko mazojo sukamojo jungiklio.
I = 7.7 Valdymo bloko veikimas LT-24 psl.
D Mygtukas <Dujy testas> Paspaudus mygtukq, dujy voZtuvas atsidaro 15 sek. ir
automatidkai uzsidaro. Dujy testq galima nutraukti pakartotinai
9 paspaudus mygtukg.
E Mygtukas <Vielos jsttmimas> Kol mygtukas yra nuspaustas, suvirinimo viela tiekiama
nustatytu vielos tiekimo greiéiu.
F Mygtukas <2 takty / 4 takty Pakartotinai paspaudus mygtukq galima perjungti 2 takty,
rezimas / kraterio uzpildymas / 4 takty, kraterio uZpildymo ir 2 takty taskinj suvirinimg. Svie&ia
taskinis suvirinimas> - .
atitinkama LED lemputé.
@ o & o o
G <Fx> mygtukas Papildomi suvirinimo parametrai
= 13 lent. Suvirinimo parametry vertés PULSE, DUAL PULSE,
ROQT, PIPE, FASTARC LT-27 psl.
° = 14 lent. RANKINIO MIG suvirinimo parametry
verté LT-28 psl.
H Didysis sukamasis jungiklis Funkcija identiZka, kaip ir suvirinimo srovés 3altinio valdymo
e bloko didZiojo sukamojo jungiklio.
. = 7.7 Valdymo bloko veikimas LT-24 psl.
| 2 mygtukas 2 funkcinis mygtukas
= 7.7 Valdymo bloko veikimas LT-24 psl.
J Kairysis skaitmeninis indikatorius | Rodoma 3iuo metu pasirinkto suvirinimo parametro reikimé
(medziagos storis, suvirinimo srové, vielos tiekimo greitis arba
o & 5, ivesties energija). Sviecia arba mirksi atitinkama LED lemputé.
g1 P
A e
g e
K <HOLD> LED Kai 3vieia LED lemputé, HOLD (sulaikymo) funkcija yra aktyvi.
. Pasibaigus suvirinimo procesui, paskutiné verté rodoma dar
20 sek.
HOLD
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4 Gaminio aprasas

ProPULS 330/400/500CC

4.3 Techniniai duomenys

4.3.1

LT-12

2 lent. Eksploatavimo aplinkos sqlygos

Aplinkos oro temperatira
(eksploatavimas, laikymas uzdaroje
patalpoje)

Nuo —10 °C iki +40 °C

Santykiné oro drégmé

lki 50 % esant +40 °C temperatirai
lki 90 % esant +20 °C temperatirai

Aukstis virs joros lygio

Maks. 2000 m

Maks. pasvirimas

10°

3 lent. Pervezimo ir sandéliavimo aplinkos sqly

gos

Aplinkos oro temperatiora

Nuo =20 °C iki +55 °C

Santykiné oro drégmé

Iki 50 % esant +40 °C temperaturai
lki 90 % esant +20 °C temperatirai

~ProPULS 330CC” specifiniai produkto duomenys

4 lent. ,ProPULS 330CC" specifiniai produkto duomenys

Tinklo jtampa

400V, £10 %

Faziy skaicius 3 fazés
Nominalusis daznis 50/60 Hz
Maks. elektros sgnaudos 24 A
Maks. galios sqnaudos 19,6 kVA

Tinklo saugiklis

16 A inercinis

Galios faktorius (cos phi) 0,67 /0,99
Maitinimo tinklas Z,,,1.¢ 0,037 Q
Naudingumo koeficientas 87 %
Nustatymo diapazonas 10-330 A
Darbiné jtampa 15-30,5V
Energijos suvartojimas tuséigja eiga 18W

Itampa tuséigja eiga

13 V sumazinta

62 V maksimali
Veikimo trukmé 100 % (+40 °C) 280 A/28 V
Veikimo trukmé 60 % (+40 °C) 300 A/29V
Veikimo trukmé 40 % (+40 °C) 330 A/30,5V
Vielos tiekimo variklio galia 100 W
Apsaugos tipas IP 23S
Pazaidos srovés grandinés pertraukiklio FI (RCD) B tipas
tipas ir jvertinimas
Izoliacijos klasé H
Ausinimo metodas F
Garso slégio lygis <70 dB (A)
Vielos tiekimo jtaiso korpuso svoris 18,5 kg
Bendras jrenginio svoris 117 kg

(kai tarpinis Zarny-kabeliy paketas 1,5 m)

Matmenys (I x P x A) viso jrenginio be
vielos tiekimo jtaiso korpuso

1050 x 540 x 970 mm

Matmenys (I x P x A) viso jrenginio su vielos

tiekimo jtaiso korpusu

1050 x 540 x 1570 mm

Charakteristiné kreivé

lygiai krentanti




ProPULS 330/400/500CC 4 Gaminio aprasas

4.3.2 ,ProPULS 400CC“ specifiniai produkto duomenys

5 lent. ,ProPULS 400CC" specifiniai produkto duomenys

Tinklo jtampa 400V, +10 %
Faziy skaicius 3 fazés
Nominalusis daznis 50/60 Hz
Maks. elektros sgnaudos 32 A
Maks. galios sqnaudos 22 kVA
Tinklo saugiklis 32 Ainercinis
Galios faktorius (cos phi) 0,67 /0,99
Maitinimo tinklas Z,, .15 0,028 Q
Naudingumo koeficientas 88 %
Nustatymo diapazonas 10-400 A
Darbiné jtampa 15-30,5V
Energijos suvartojimas tuséigja eiga 27 W

Itampa tuséiaja eiga

13 V sumazinta

67 V maksimali
Veikimo trukmé 60 % (+40 °C) 400 A/34V
Veikimo trukmé 100 % (+40 °C) 350A/31,5V
Vielos tiekimo variklio galia 100 W
Apsaugos tipas IP 23S
Pazaidos srovés grandinés pertraukiklio FI (RCD) B tipas
tipas ir jvertinimas
Izoliacijos klasé H
Ausinimo metodas F
Garso slégio lygis <70 dB (A)
Vielos tiekimo jtaiso korpuso svoris 18,5 kg
Bendras jrenginio svoris 123 kg

(kai tarpinis Zarny-kabeliy paketas 1,5 m)

Matmenys (I x P x A) viso jrenginio be
vielos tiekimo jtaiso korpuso

1050 x 540 x 970 mm

Matmenys (I x P x A) viso jrenginio su vielos

tiekimo jtaiso korpusu

1050 x 540 x 1570 mm

Charakteristiné kreivé

lygiai krentanti

4.3.3 ,ProPULS 500CC“ specifiniai produkto duomenys

6 lent. ,ProPULS 500CC" specifiniai produkto duomenys
Tinklo jtampa 400V, 10 %
Faziy skaicius 3 fazés
Nominalusis daznis 50/60 Hz
Maks. elektros sqnaudos 40 A
Maks. galios sqnaudos 27,5 kVA
Tinklo saugiklis 32 Ainercinis
Galios faktorius (cos phi) 0,71 /0,99
Maitinimo tinklas Z,, .15 0,017 Q
Naudingumo koeficientas 89 %
Nustatymo diapazonas 10-500 A
Darbiné jtampa 15-30,5V
Energijos suvartojimas tuséigja eiga 27 W
ltampa tuséiaja eiga 13 V sumazinta
67 V maksimali

LT-13




4 Gaminio aprasas ProPULS 330/400/500CC

6 lent. ,ProPULS 500CC" specifiniai produkto duomenys

Veikimo trukmé 40 % (+40 °C) 500 A/39V
Veikimo trukmé 60 % (+40 °C) 460 A/37 V
Veikimo trukmé 100 % (+40 °C) 380A/33V
Vielos tiekimo variklio galia 100 vaty
Apsaugos tipas IP 23S
Pazaidos srovés grandinés pertraukiklio FI (RCD) B tipas
tipas ir jvertinimas

Izoliacijos klasé H
Ausinimo metodas F
Garso slégio lygis <70dB (A)
Vielos tiekimo jtaiso korpuso svoris 18,5 kg
Bendras jrenginio svoris (kai tarpinis 126 kg
zarny-kabeliy paketas 1,5 m)

Matmenys (I x P x A) viso jrenginio be 1050 x 540 x 970 mm

vielos tiekimo jtaiso korpuso

Matmenys (I x P x A) viso jrenginio su vielos 1050 x 540 x 1570 mm
tiekimo jtaiso korpusu

Charakteristiné kreiveé lygiai krentanti

4.3.4 Duomenys apie ausinimo skystj

7 lent. Duomenys apie ausinimo skystj

Ausinimo skystis JPP (uzsakymo Nr. 900.020.400)
Siurblio tipas I3centrinis siurblys
Maks. talpos ausinimo skyséio bakas 8l

Daznis 50Hz / 60 Hz

Maks. siurblio padavimo aukstis 40 m

Maks. siurblio padavimo kiekis 8 |/min

Galia 0,15 kW

Maks. ausinimo skys¢io isleidimo slégis / 4,0 bar

siurblio slégis

> Atkreipkite démesj | saugos duomeny lapq interneto svetainéje www.jess-welding.com.

4.3.5 Suvirinimo vielos duomenys

8 lent. Suvirinimo vielos duomenys

Suvirinimo vielos tipas Masyvi milteliné viela
~ProPULS 330CC” suvirinimo vielos 0,6-1,2 mm
skersmuo

~ProPULS 400CC” / ,,ProPLUS 500CC” 0,6-1,6 mm
suvirinimo vielos skersmuo

Vielos rités tipas Krepsiné rite K300
Maks. vielos rités svoris 18 kg
Vielos ritinio skersmuo & 300 mm

4.3.6 Duomenys apie vielos tiekimo jtaisq

9 lent. Duomenys apie vielos tiekimo jtaisg

Vielos tiekimo jtaiso variklio tipas DV 24V, 100 W
Tiekimo greitis nuo 0,5 m/min. iki 25 m/min.
Vielos tiekimo ritinéliy skaicius 4
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ProPULS 330/400/500CC

5 Transportavimas ir pastatymas

4.3.7 Duomenys apie apsaugines dujas

10 lent. Duomenys apie apsaugines dujas

Apsauginiy dujy tipas

= 18 Suvirinimo programy medziagy sqrasas LT-72 psl.

Maks. slégis

8 bar

5 Transportavimas ir pastatymas

suzalojimai.

v

yvyvyy

Pavojus susizaloti dél netinkamo transportavimo ir pastatymo
Netinkamai transportuojant ir montuojant jrenginys gali nuvirsti arba nukristi. Pasekmé gali bati sunkas

» Patikrinkite ir naudokite asmeninés apsaugos priemones.

» Visas maitinimo linijas ir kabelius nutieskite uZ darbuotojo judéjimo zonos riby.
> |renginj pastatykite ant tinkamo paviriaus (lygaus, tvirto, sauso), kad jis neapvirsty, laikydamiesi
maks. 10° pasvirimo kampo.
Keldami jrenginj atsizvelkite j jo svori.
= 4.3 Techniniai duomenys LT-12 psl.
Sistemai transportuoti ir pastatyti naudokite tinkamg kélimo jranggq su krovinio paémimo jranga.
Tolygiai kelkite ir nuleiskite jrengini.

Nekelkite jrenginio vir§ Zmoniy arba kity jrenginiy.
Naudokite numatytus atraminius taskus.

PRANESIMAS

yvYyVYVvYYy

Turtiné Zala dél netinkamo transportavimo ir pastatymo
Netinkamai transportuojant arba montuojant jrenginys gali nuvirsti arba nukristi. Dél to gali buti padaryta
turtiné Zala ir nepataisomai sugadintas jrenginys.

> |renginj saugokite nuo kenksmingy oro sqlygy, pvz., lietaus ir tiesioginiy saulés spinduliy.
Atlikdami suvirinimo darbus saugokite jrenginj nuo suvirinimo tiskaly.

Atlikdami suvirinimo darbus saugokite jrenginj nuo tiesioginiy kibirk3ciy.

Vazivodami per briaunas atidZiai stebékite, kad jrenginys nenuslysty Zemyn.

Jrenginj naudokite tik sausose, $variose ir gerai védinamose patalpose.

Montuodami jrenginj palikite bent T m atstumq nuo sienos, kad jrenginys bty tinkamai védinamas.

1 Jei pritvirtintas vielos tiekimo jtaiso korpusas, prie3 gabendami jj nuimkite.

2 Suvirinimo srovés 3altinj gabenkite | pastatymo vietq specialiai pritaikytu keltuvu.

3 Pastatykite suvirinimo srovés 3altinj.

4 Vielos tiekimo jtaiso korpusq uzdékite ant vielos paémimo smaigo.
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6 Parengimas eksploatuoti ProPULS 330/400/500CC

6 Parengimas eksploatuoti

6.1 Apsauginiy dujy tiekimas

Suzalojimo pavojus dél netinkamo apsauginio dujy baliono naudojimo
Netinkamas apsauginiy dujy baliono naudojimas arba netinkamas prijungimas gali sukelti rimty
suzalojimy.

> Laikykités dujy gamintojo nurodymy ir suslégtyjy dujy normatyvy.

> Apsauginj dujy baliong pastatykite tik tam skirtoje vietoje ir pritvirtinkite.

> Apsauginiy dujy baliong saugokite nuo kaitinimo.

> Paruoskite visas dujy jungtis taip, kad jos nepraleisty dujy.

-

Padékite apsauginiy dujy baliong ant tam skirtos vietos.
Apsauginiy dujy baliong pritvirtinkite apsaugine grandine.

Ant apsauginiy dujy baliono sumontuokite slégio reduktoriy.

H O N

Tarpinio zarny-kabeliy paketo apsauginiy dujy Zarng sujunkite su apsauginiy dujy tiekimo linija ir
patikrinkite sandarumag.

5 Tarpinio Zarnykabeliy paketo apsauginiy dujy Zarng prijunkite prie vielos tiekimo jtaiso korpuso
apsauginiy dujy jungties.

= 6.4 Tarpinio zarny-kabeliy paketo prijungimas LT-17 psl.

6.2 Suvirinimo degiklio Zarny-kabeliy paketo prijungimas

7 pav. Suvirinimo degiklio Zarny-kabeliy paketo prijungimas

A Centrinis eurojungties lizdas

Suvirinimo vielos atsparumas trin&iai vielos kreipiklio vamzdyije didéja kartu su suvirinimo degiklio Zarny-
kabeliy paketo ilgiu.

1 Suvirinimo degiklio Zarny-kabeliy paketq, kurio maks. ilgis yra 5 m, prijunkite prie centrinio eurojungties
lizdo (A).

6.3 Ausinimo skyséio Zarny prijungimas (pasirinktinai)

8 pav. Prijunkite audinimo skys&io Zarnas prie vielos tiekimo jtaiso korpuso

A Auginimo skyscio tiekimo mova B Ausinimo skyscio griztamojo srauto mova

Suvirinimo degiklio Zarny-kabeliy paketq galima prijungti prie auginimo skyséio jungties movy ant vielos
tiekimo jtaiso korpuso.

1 Suvirinimo degiklio Zarny-kabeliy paketo audinimo skyscio tiekimo Zarng (raudong) prijunkite prie
auginimo skyscio tiekimo movos (A).

2 Suvirinimo degiklio Zarny-kabeliy paketo audinimo skyscio griztamojo srauto Zarng (mélynq) prijunkite
prie ausinimo skyséio griztamojo srauto movos (B).
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ProPULS 330/400/500CC 6 Parengimas eksploatuoti

6.4 Tarpinio zarny-kabeliy paketo prijungimas

Vielos tiekimo jtaiso korpusas ir suvirinimo srovés 3altinis yra sujungti vienas su kitu tarpiniv Zarny-kabeliy
paketu. Tarpinis Zarny-kabeliy paketas prijungiamas prie suvirinimo srovés 3altinio galinés dalies ir vielos
tiekimo jtaiso korpuso taip:

9 pav. Prijunkite tarpinj Zarny-kabeliy paketq prie vielos tiekimo jtaiso korpuso

A Signalo perdavimo kistukas D Tarpinio Zarny-kabeliy paketo srovés jungtis

B Ausinimo skyscio tiekimo mova (pasirinktinai)

E Ausinimo skyscio griztamojo srauto mova
C Apsauginiy dujy jungtis

(pasirinkfinai)

A
E B
C

D

1 Prijunkite signalo perdavimo kabelj prie signalo perdavimo jungties (A).

Prijunkite tarpinio Zarny-kabelio paketo kistuking jungtj <35-50> prie tarpinio Zarny-kabeliy paketo
srovés jungties (D).

Ausinimo skyscio tiekimo Zarng prijunkite prie auginimo skyscio tiekimo movos (B).

4 Ausinimo skyscio griztamojo srauto Zarnq prijunkite prie ausinimo skyséio griztamojo srauto movos (E).
5 Apsauginiy dujy Zarng prijunkite prie apsauginiy dujy jungties (C).

10 pav. Tarpinj zarny-kabeliy paketq prijunkite prie suvirinimo srovés 3altinio

A Signalo perdavimo kistukas
B Tarpinio Zarny-kabeliy paketo srovés jungtis
C Ausinimo skys&io tiekimo mova (pasirinktinai)

D Auginimo skyséio griztamojo srauto mova
(pasirinkfinai)

Prijunkite signalo perdavimo kabelj prie signalo perdavimo jungties (A).

Prijunkite tarpinio Zarny-kabelio paketo kabelio kidtukg <35-50> prie tarpinio zarny-kabeliy paketo
srovés jungties (B).

8
9

Ausinimo skyscio tiekimo Zarng prijunkite prie ausinimo skyscio tiekimo movos (C).
Ausinimo skyscio griztamojo srauto Zarng prijunkite prie auginimo skyscio griztamojo srauto movos (D).

10 Prijunkite apsauginiy dujy Zarng prie apsauginiy dujy baliono manometro.
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6 Parengimas eksploatuoti ProPULS 330/400/500CC

6.5 Vielos tiekimo jtaiso korpuso nuémimas

Jei reikia, vielos tiekimo jtaiso korpusq galima nuimti nuo suvirinimo srovés 3altinio.

1 Atsargiai pakelkite vielos tiekimo jtaiso korpusq

vz rankenos ir nuimkite jj nuo paémimo smaigo.

2 Pastatykite vielos tiekimo jtaiso korpusq.

6.6 Tarpinio zarny-kabeliy paketo keitimas

Jei norite vielos tiekimo jtaiso korpusq patraukti toliau nuo suvirinimo srovés 3altinio, galite sumontuoti ilgesnj
tarpinj zarny-kabeliy paketq.

1 Atjunkite visas jungiamgsias tarpinio Zarny-kabeliy paketo jungtis nuo suvirinimo srovés 3altinio ir vielos

tiekimo jtaiso korpuso.

2 Prijunkite visas jungiamgsias naujo tarpinio Zarny-kabeliy paketo jungtis prie suvirinimo srovés altinio ir
vielos tiekimo jtaiso korpuso.

= 6.4 Tarpinio Zzarny-kabeliy paketo prijungimas LT-17 psl.

6.7 Elekiros tinklo pajungimas
> Laikykités saugos nurodymy.

= 2.5 Elektros tinklo prijungimo saugos nurodymai LT-8 psl.

Elektros smigis dél netinkamo elektros tinklo prijungimo

Netinkamas prijungimas prie elekiros tinklo ir jzeminimo gali sukelti gyvybei pavojingq elektros smagj.
> Jei norite naudoti jrenginj labai drégnoje aplinkoje arba ant laidZios medziagos, srovés altinyje
idiekite pazaidos srovés grandinés pertraukiklj.

Naudokite greitus pazaidos srovés grandinés pertraukiklius.

Apsaugokite jrenginio maitinimo kabelj tinkamais saugikliais, kurie atitinka taisykles.

|zeminkite jrenginj pagal galiojanéias taisykles.

yvyvyy

Negalima jZeminti jrenginio kartu su kitais jrenginiais ir masinomis.

Elektros smugij gali sukelti netinkamai sujungty ir pazeisty kabeliy naudojimas

Dél pazeisty arba netinkamai sumontuoty kabeliy galimi gyvybei pavojingi elekiros smagiai.

» Patikrinkite, ar visi kabeliai ir jungtys, kuriomis teka elektros srové, tinkamai sumontuoti ir nepazeisti.
> PaZeistas, deformuotas ar susidévéjusias dalis keisti gali tik kvalifikuotas elektrikas.
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7 Naudojimas

Pavojus susizaloti dél gaisro
Netinkamas naudojimas arba netinkamas prijungimas gali sukelti gaisrg. Pasekmé gali biti sunkis
nudegimai.

> [sitikinkite, kad vardinéje korteléje nurodyta darbiné jtampa atitinka tinklo jtampg.

PRANESIMAS

Materialiné Zala naudojant nepakankamos galios generatoriy

Jei elektros srové tiekiama i generatoriaus, dél per silpnos galios generatoriaus galima turtiné Zala ir
jrenginys bei generatorius gali biti nepataisomai sugadinti.
» Naudokite tik tokj generatoriy, kurio galia 30 % didesné uz maksimaliq jrenginio galig.

Pavyzdys: 14 kVA (jrenginys) + 30 % = 18 kVA.

Informacija apie tinklo jtampgq ir saugiklj pateikta:

= 4.3 Techniniai duomenys LT-12 psl.
= 14 ,ProPULS 330CC" sujungimo schema LT-68 psl.

> |ki3ti maitinimo kabelio kistukq.

PRANESIMAS

Materialiné zalaq, jei virSijama maksimali veikimo trukmé

Jei jrenginys naudojamas ilgiau nei maksimali veikimo trukmé, jis gali buti perkrautas ir nepataisomai
sugadintas.
> |renginj eksploatuokite tik iki maksimalios leistinos veikimo trukmés.
= 4.3 Techniniai duomenys LT-12 psl.
> Atsizvelkite | maksimalig suvirinimo jrangos komponenty veikimo trukme.

7.1 Elektrodo laikiklio prijungimas

> Prijunkite elekirodo laikiklj prie atitinkamo jZeminimo lizdo, kaip nurodyta ant suvirinimo elekirodo
pakuotés.

7.2 |zeminimo kabelio prijungimas

11 pav. |Zzeminimo kabelio prijungimas

A Neigiamas polius B Teigiamas polius

A

Naudokite ne mazesnj kaip 50 mm? skerspjovio jzeminimo kabelj. Jei reikia prailginti, naudokite didesnio
skerspjuvio kabelj.

1 Prijunkite ruoSinio gnybtus prie tinkamo laidaus ruosinio.

2 Atsizvelgiant | pageidaujamq suvirinimo procesq, jzeminimo kabelj prijunkite prie atitinkamo jZeminimo
lizdo (neigiamo poliaus (A) arba teigiamo poliaus (B)) ir pritvirtinkite sukdami  desine.

Suvirinant rankiniu lankiniu bodu:

3 Atkreipkite démesj j informacijq ant suvirinimo elektrody pakuotés.

11 lent. |Zeminimo kabelio prijungimas

Suvirinimo procedira Teigiamas polius Neigiamas polius
MIG / MAG PULS X

MIG / MAG Doppel PULS X

MIG / MAG Automatik X

Cold / Pipe / Power / Fast X
Rankinis lankinis suvirinimas Atsizvelgiant | suvirinimo elekirodq (zr. pakuote)
TIG-LIFT-ARC / impulsinis X |
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7.2.1 TIG degiklio su dujy voztuvu prijungimas
1 Prijunkite dujy tiekimg su dujy jungtimi prie TIG degiklio ir prie dujy baliono slégio reduktoriaus.
2 Prijunkite jZeminimo kabelj prie teigiamo poliaus jzeminimo lizdo.
3 Prijunkite ruosinio gnybtus prie tinkamo laidaus ruoginio.
4

Prijunkite TIG degiklio kabelj prie neigiamo poliaus jzeminimo lizdo.

7.3 Apsauginiy dujy kiekio nustatymas
1 Atidarykite apsauginiy dujy baliong.

2 Nustatykite reikiamq apsauginiy dujy kiekj slégio reduktoriaus voztuvo reguliatoriuje (atsizvelgiant
j suvirinimo srovés stiprumg).

3 Uzdarykite apsauginiy dujy baliong.

7.4 Ausinimo skyséio bako pripildymo lygio patikrinimas (pasirinktinai)

PRANESIMAS

Materialiné zZala dél ausinimo skyséio trokumo

Jei ausinimo skyscio per mazai, suvirinimo degiklis gali perkaisti ir biti nepataisomai sugadintas.
> [sitikinkite, kad auiinimo skyscio bakas yra pilnas.

» |sitikinkite, kad siurblys veikia ne sausas.

PRANESIMAS

Materialiné Zala dél uztersto ausinimo skyséio
Auginimo skystyje esantys nedvarumai gali sugadinti jrenginj ir paspartinti jo susidéveéjimg.
> Eksploatuojant ausinimo skys&io bako dangtelj laikykite uzdarytq.

> Patikrinkite ausinimo skyséio lygj ir, jei reikia, papildykite.

= 9.4 Ausinimo skyscio pripildymas LT-58 psl.

7.5 Vielos tiekimo jtaiso jrengimas

Suspaudimo pavojus

Netinkamai surenkant ir iSmontuojant jrenginio komponentus kyla galiniy prispaudimo pavojus.
> Netieskite ranky j pavojingq sritj.

> Vielos tiekimo jtaiso korpuso dangtis yra sunkus. Atsargiai atidarykite ir uzdarykite dangtj.
» Patikrinkite ir naudokite asmeninés apsaugos priemones.

12 pav. Vielos tiekimo jtaisas

A Vielos rité F Vielos tiekimo ritinélis (uZ rantytojo varzto)
B Vielos rités tvirtinimas G 2x varztas rantyta galvute

C Vielos paémimo smaigas H Vielos kreipimo vamzdelis

D Sesiakampis varztas, vielos paémimo smaigas I 2x fiksatorius

E 2x pasukama sklendé J  Vielos rités adapteris
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7.5.1 Vielos tiekimo jtaiso dangcio atidarymas ir uzdarymas

1 Atidarykite korpuso $one esantj dangtj, naudodami
fiksavimo uzraktus.

2 ki galo atidarykite dangi.

Dangtj uzdarykite taip, kad uzsifiksuoty fiksavimo
uZraktai.

7.5.2 Vielos rités naudojimas
= 12 pav. Vielos tiekimo jtaisas LT-20 psl.

Irenginys pristatomas be vielos rités, todél, prie3 pradedant suvirinimo procesq, jq reikia jdéti. Suvirinimo
viela priklauso nuo apdorojamo ruosinio. Naudojant aliuminio arba chromo-nikelio suvirinimo vielg, vielos
kreipiklio jdéklg rekomenduojama pakeisti tefloniniu vielos kreipiklio jdéklu.

Vielos rités tvirtinimo dalis (B) pasirinktinai gali biti uzmauta
ant vielos paémimo smaigo (C€) arba laisvai padéta $alia.

1 Jei vielos rités tvirtinimo dalis (B) uzZmauta ant vielos
paémimo smaigo (C), vielos rités tvirtinimo dalj (B) reikia
suspausti ir nutraukti nuo vielos paémimo smaigo (C).

2 Vielos rite reikia taip uZmauti ant vielos paémimo
smaigo (C), kad vielg bty galima idvynioti prie3
laikrodZio rodykle.

3 Ant vielos paémimo smaigo (C) yra fiksavimo varztas.
Vielos rite uzmaukite taip, kad vielos rités adapterio
fiksavimo griovelis (J) bty ant fiksavimo varzto.
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4 UZfiksuokite pasukamgq sklende (E) (2x).

5 Suspauskite vielos rités tvirtinimo dalj (B) ir uzmaukite ant
vielos paémimo smaigo (C).

6 Perkiskite suvirinimo vielqg per vielos kreipimo
vamzdelj (H).

7 Uzdarykite vielos tiekimo jtaiso dangtj.

= 7.5.1 Vielos tiekimo jtaiso danggio atidarymas ir
vzdarymas LT-21 psl.

7.5.3 Vielos tiekimo jtaiso ritinéliy istatymas

PRANESIMAS

Materialiné Zala dél netinkamy vielos tiekimo jtaiso ritinéliy naudojimo
Jei vielos elekirodas ir vielos tiekimo jtaiso ritinéliai tarpusavyje nedera, suvirinimo viela gali smarkiai

nusitrinti. Tai gali uzkimsti arba sugadinti tefloning 3erdj, o suvirinimo viela nebus tiekiama optimaliai.

> Atkreipkite démes;j j verzlés geometrijq ir vielos skersmenj. Vielos elekirodai ir vielos tiekimo jtaiso
ritinéliai turi biti tarpusavyje suderinti.

> Vielos tiekimo jtaiso ritinélius visada keiskite poromis.

1 Nulenkite abu fiksatorius (1) Zemyn.

2 Atsukite ir nuimkite rantytus varztus (G).

3 Nulenkite Zemyn apsaugine plokste ir nuimkite apatinius
vielos tiekimo jtaiso ritinélius (F).
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Vielos tiekimo jtaiso ritinélius (F) pagal reikiamg
suvirinimo vielos skersmenj atitinkantj griovelj jstatykite
taip, kad bty matoma vielos skersmens specifikacija.
|sitikinkite, kad griovelis sutampa su vielos kreipiamuoju
vamzdeliv (H).

Atlenkite apsaugine plokste j virdy ir priverZkite rantytus
varztus (G).

6 Atsukite ir nuimkite vir§utinius rantytus varztus.

I3 Sono nuimkite virSutinius vielos tiekimo jtaiso ritinélius,
jskaitant ritinéliy uzmovq ir poverzle.

Nuimkite poverZles ir vielos tiekimo jtaiso ritinélius nuo
ritinéliy uzmovo.

|statykite naujus vielos tiekimo jtaiso ritinélius ir poverzles.

10 I3 3ono jstatykite virdutinius vielos tiekimo jtaiso ritinélius,

jskaitant ritinéliy uzmovq ir poverzles.

11 Priverzkite virSutinius rantytus varztus.
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12 Fiksatoriy (1) atlenkite j virsy.

13 Sureguliuokite vielos tiekimo jtaiso ritinéliy prispaudimo
tadkq sukdami fiksatoriy (1) taip, kad suvirinimo viela
nebity pazeista ir judéty netrukdomai.

7.6 Irenginio jjungimas
> Pagrindinj jungiklj nustatykite | padétj <I>.
= 4 pav. Konstrukcija LT-9 psl.

7.7 Valdymo bloko veikimas
liungus jrenginj, suvirinimo srovés 3altinio valdymo bloko ekrane pasirodo logotipas JESS Welding.
PaleidZiant mygtukai ir sukamieji jungikliai dar i§jungti.
> Palaikykite nuspaude 2 mygtukq mazdaug 5 sekundes, kad pasirinktuméte <SETUP> meniu.
> Pasukite didjjj sukamgjj jungiklj, kad pasirinktuméte norimq meniu.

|renginio veikimas apradytas tolesnivose skyrivose naudojant suvirinimo srovés Zaltinio valdymo blokgq.
|renginj galima valdyti ir su vielos tiekimo jtaiso korpuso valdymo bloku.

= 6 pav. Vielos tiekimo jtaiso korpuso valdymo bloko valdymo elementai LT-10 psl.

13 pav. Suvirinimo srovés 3altinio valdymo bloko valdymo elementai
A <OK/JOB> mygtukas E 2 mygtukas

B 1 mygtukas F Ekrano rodmuo

C Mazasis sukamasis jungiklis G <MENU> mygtukas

D Didysis sukamasis jungiklis

}ESSWELDING G"G
. 3 2 A
S & 5
£ @ e = s
()
> o-
P o 3 [ - v c
o. — —— o.

(€3 A .
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7.8 Suvirinimo proceso pasirinkimas

12 lent. Suvirinimo procesai

Suvirinimo procesas

Aprasas

MIG / MAG PULS

MIG / MAG Doppel PULS

MIG / MAG AUTOMATIK

Sie suvirinimo procesai yra automatizuotos suvirinimo sekos.
Norint supaprastinti darbg, dazniausiai tereikia nustatyti
teisingq suvirinimo programgq ir suvirinimo galig. |renginys
automatidkai regulivoja visus kitus suvirinimo parametrus. Tai
leidZia mazai patirties turintiems operatoriams pasiekti gery
suvirinimo rezultaty. [renginyje jau yra i¥saugota daug
suvirinimo programy.

E-Hand

TIG

TIG LIFT Taikant kélimo lanko principg, volframo elektrodas uzdedamas
ant ruosinio. Tai sukuria trumpaqji jungima. Teka ribota
uzdegimo srové, jonizuoja oro tarpq ir nukélus uzdega iskrovos
lankq.

Comfort.COLD I3krovos lankas, specialiai sukurtas plony laksty virinimui,
$aknies virinimo eigai ir MIG litavimui visose padétyse,
minimaliai kei&iant metalurgines savybes.

Comfort.ROOT I3krovos lankas, specialiai sukurtas $akny suvirinimui visose
padétyse. Sis procesas leidzia pasiekti TIG arba elektrodais
suvirinty 3akny kokybe per daug trumpesnj suvirinimo laikg.

Comfort.POWER I8krovos lankas, specialiai sukurtas giliam jdeginimui, ilgam
vielos iskidimui arba siauros suvirinimo siglés paruosimui.

Comfort.FASTARC I3krovos lankas, specialiai sukurtas dideliam plieno ir spalvotyjy

metaly suvirinimo grei&iui su auktu suvirinimo nasumu
trumpuose ir midrivose lankuose.

Comfort.VERTICAL-PULS (pasirinkfinai)

,Comfort.VERTICAL-PULS" yra procesas, specialiai sukurtas
vertikalioms sidléms. Optimali standartinio MIG / MAG ir
impulsinio lanko sqveika sukuria stabily procesq, leidZiantj
vertikaliai suvirinti be Zinomy $vytuoklés techniky. Tai ypaé
pagerina suvirinimo greitj ir kartu Silumos sugérimq. Rezultatas
- 3vari suvirinimo sitlé be tiskaly ir jpjovy, tuo pat metu
geriausiai formuojant 3aknis ir briaunas.

Comfort.POWER-PULS (pasirinktinai)

,Comfort. POWER-PULS" yra ,Comfort. POWER”
patobulinimas. Subalansuotas standartiniy MIG / MAG
derinys su impulsiniu procesu uZtikrina vidutiniy ir story laksty
prasiskverbiantj jdeginimq, nevirsijant energijos ploto vienetui.
Stabily lankg paprasta valdyti be klaidy su minimaliu
papildomu apdorojimu.

Comfort.FAST-PULS (pasirinktinai)

,Comfort.FAST-PULS” yra ,Comfort.FAST" patobulinimas.
Optimaliai subalansuotas ,Comfort.Fast” ir impulsinio lanko
procesy derinys leidZia dar labiau padidinti suvirinimo greit,
tuo padiu gerai valdant Silumos sugérimq. Sitlé vari, be tizkaly
ir nedaro jtakos pagrindinés medziagos metaly savybéms.
Procesas gali biiti naudojamas su nelegiruotomis, legiruotomis

ir aliuminio medziagomis.

N e B
PROCESS SR o stfur

Comfort.POWER-PULS
Comfort.FAST-PULS

MMA
TIG LIFT PERSOMAL
TIG LIFT PULSE SEQ

JOB

1011 Fe G3 SI-1 © 0.8 Ar 16-20% CO2

1 Tol spauskite <XMENU> mygtukq, kol bus pasirinktas
<PROCESS> meniu.

2 Pasukite didjjj sukamajj jungiklj, kad pasirinktuméte
norimgq suvirinimo procesgq.

3 Paspauskite <OK/JOB> mygtukg, kad patvirtintuméte
parinkij.
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7.9 Suvirinimo programos pasirinkimas
Atsizvelkite j suvirinimo programy medziagy sqrasq.

= 18 Suvirinimo programy medziagy sqradas LT-72 psl.

wi 1 Tol spauskite <MENU> mygtukq, kol bus pasirinktas
' <PROGRAM> meniu.
RG

PRG

MATERIAL

1041 Fe G3 SH1 8 Ar 2.3% CO2 2 Pasukite didjjj sukamgjj jungiklj, kad pasirinktuméte
{33 [ &5 (L 10| Ar2-3% CO2 norimq suvirinimo programg.

1043 [Fe G3 811 12| Ar2:3% coz2

1044 [Fe G3 Si1 16| Ar 2-3% c02 3 Paspauskite <OK/JOB> mygtukq, kad patvirtintuméte

1063 [Fe G62 4k Mn3NICriv] 1.2 | Ar 16-20%% CO2

1041 Fe G3 SI-1 0 0.8 Ar 2-3% CO2

parinktj.

7.10 Eksploatavimo rezimo pasirinkimas
Naudojami 3ie eksploatavimo rezimai:
— 2 taktai
— 4 taktai
— 2 takty krateris
— 4 takty krateris
— Taskai
— Intervalai

— 4 takty krateris su 12 (ciklas)

i 1 Tol spauskite <MENU> mygtukq, kol bus pasirinktas
) 20 WoDE

<MODE> meniu.
TWO STROKE (2T}

Egg?&";?“‘f tn 2 Pasukite didjjj sukamaqjj jungiklj, kad pasirinktuméte
CRATER 4T 1 norimq eksploatavimo rezimg.

SPOT WELDING BT

STITCH WELDING 3 Paspauskite <OK/JOB> mygtukq, kad patvirtintuméte

_ parinktj.

1041 Fe G3 5I-1 © 0.8 Ar 2-3% CO2
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7.11 Suvirinimo parametry vertés nustatymas

Naudojamos $ios suvirinimo parametry vertés:

13 lent. Suvirinimo parametry vertés PULSE, DUAL PULSE, ROQOT, PIPE, FASTARC
Suvirinimo parametry verté | Ekranotekstas, Ekranas Suvirinimo programa
vielos tiekimo 8
itaiso korpusas o é E
: 2 e |23
2 g -
; ] s | s | 2| 2|25
i g 3|3 3| |55
& a ~ ~ ~ ~ (L =
PRE GAS PRG 0,1s 0,0-2,0s X X X X X X
STARTING SPEED StS 0 -30-+30 X 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 30s 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 F14 0 -30-+30 x! x!
FINAL CRATER TIME F15 0,0s 0,0-20,0's 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 TO I12) F18 0,05s 0,00-2,00 s
|2 CYCLE CURRENT F19 20% | =99 %-+100 %
12 ARC LENGTH F20 0 -30-+30
SLOPE DOWN (12 TOI1) F21 0,055 0,00-2,00 s
SIOPEUP (11 TO12) 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 ()| 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 TO 12 F323 5 0-100 X X X X x | x
BALANCE F25° 0 —40-+40 X X X X X X
FREQUENCY F263
Comfort.VERTICA-PULS 1,0 Hz 0,1-10,0 Hz X X X X X X
Comfort.POWER-PULS 5,0Hz 0,1-20,0 Hz X X X X X X
Comfort.FAST-PULS 8,0Hz| 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

1tik TIG DUAL PULSE
2tik ,ComfortControl ARC”
3tik ,Comfort.VERTICAL-PULS", ,Comfort.FAST-PULS” ir ,Comfort.POWER-PULS"
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14 lent. RANKINIO MIG suvirinimo parametry verté
RANKINIO MIG suvirinimo parametry verté
Suvirinimo parametry Ekrano Ekranas Suvirinimo tipas
verté tekstas, vielos 2
tiekimo jtaiso " é E
korpusas e o 2 = E
5 R s s | > > 2|%
; g S| 3|32 |58
& a N T N 2| =
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 X
HOT START Hot -30-+30 X X X X X X
STITCH TIME FO5 1,0s (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-MAKS. m/min X X
INITIAL VOLTAGE FO9 250V 10-MAKS. V X X
INITIAL CRATER TIME F10 1,0s 0,0-20,0s X
CRATER START SLOPE F11 10s 0,0-20,0s X X
CRATER END SLOPE F12 1,0s 0,0-20,0s X X
FINAL WIRE SPEED F13 5,0 m/min | 0,6-MAKS. m/min X X
FINAL VOLTAGE F14 250V 10-MAKS. V X X
FINAL CRATER TIME F15 0,0s 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 TO12) F18 0,05 0,00-2,00s
12 WIRE SPEED F19 5,0 m/min | 0,6-MAKS. m/min
12 CYCLE VOLTAGE F20 250V 10-MAKS. V
SLOPE DOWN (12 TO 1) F21 0,05 0,00-2,00s
SLOPE JOB F28 0,5s 0,1-20,0s X X X X X X
1 Tol spauskite <MENU> mygtukg, kol bus pasirinktas

LT-28

PRE GAS

01s

e ™
DEFAULT

0001 Fe G3 SH1 @ 0.8 CO2

<Fx> meniu.

Pasukite didjjj sukamgjj jungiklj , kad pasirinktuméte

norimq suvirinimo parametry verte.

3 Pasukite mazgji sukamaqji jungiklj, kad pasirinktuméte
norimgq suvirinimo parametry verte.

4 Paspauskite <OK/JOB> mygtukq, kad patvirtintuméte
parinktj.

5 Norint grqzinti numatytqjq vertg, reikia 2 sekundes spausti
1 mygtuka.
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7.12 Suvirinimo verdiy nustatymas

A \' 1 Tol spauskite <MENU> mygtukg, kol bus pasirinktas

120 230 : oo

=l neg | Lt
PULS 2-TAKT
PROGRAR 1011

Fe G3 SI-1 © 0.8 Ar 16-20% CO2

N

Keletq karty paspauskite 2 mygtukq. Viena po kitos
rodomos suvirinimo vertés <MATERIAL>, <CURRENT>,
<WIRE SPEED> ir <WELDING POWER>.

3 Pasukite didjjj sukamagjj jungiklj, kad pasirinktuméte
norimq nustatytqjq verte.

4 Keletq karty paspauskite 1 mygtukq. Viena po kitos
rodomos suvirinimo vertés <ARC LENGTH>, <VOLTAGE>

- - : - o ir <INDUCTANCE>.
& o e > oA

g - 5 Pasukite mazqjj sukamaqjj jungiklj, kad pasirinktuméte
@ @ norimq nustatytqjq verte.

@:in:
7.13 ,E-Hand” suvirinimo (MMA) nustatymy parengimas

7.13.1 Suvirinimo programos pasirinkimas

1 Paspauskite <MENU> mygtukq.

N

Pasukite didjjj sukamgijj jungiklj, kad pasirinktuméte
MATERIAL 5 T <MMA> suvirinimo procesq.

1041 Fe G3 5k

1042 [Fe G3 k1

1043 |Fe G3 SI1
1044 |Fe G3 §I-1

Dar kartq paspauskite <MENU> mygtukg.

Ar 2-3% €02
Ar 2-3% €02
1.2 | Ar 16-20% CO2

4 Pasukite didijjj sukamagjj jungiklj, kad pasirinktuméte
norimq suvirinimo programaq.

5 Paspauskite <OK/JOB> mygtukq, kad patvirtintuméte
1041 Fe G3 SI-1 6 0.8 Ar 23% CO2 parinktj.

7.13.2 Suvirinimo parametry vertés nustatymas

1 Tol spauskite <MENU> mygtukq, kol bus pasirinktas

g <Fx> meniu.
SETUP
2 Pasukite didjjj sukamgjj jungiklj , kad pasirinktuméte
reikiamg suvirinimo parametry verte.
3 Pasukite mazqjj sukamgjj jungiklj, kad pasirinktuméte
norimgq suvirinimo parametry verte.
HOT START 50
. S - .
DEFAULT 4 Paspauskite <OK/JOB> mygtukg, kad patvirtintuméte

P parinktj ir ifeituméte i§ meniu.
Norint grqZinti numatytqjq verte, reikia 2 sekundes spausti

2  mygtukg.

Suvirinimo parametrus taip pat galima regulivoti per
suvirinimo procesq. Kai kurios vertés priimamos i§ karto, kitos
priimamos tik per vélesnj suvirinimg.

15 lent. MMA suvirinimo parametrai

Suvirinimo parametry verté | Ekrano rodmuo Ekranas

Standartiné verté Diapazonas
HOT START Hot 50 (nuo O iki 100)
ARC FORCE Arc 50 (nuo O iki 100)

HOT START Suvirinimo srovés padidinimas uzdegant lankg, kad suvirinimo siglés pradzioje bity
sumazintas surisimo defektas ir iSvengta 3altojo sukibimo.

ARC FORCE Trumpam padidinkite suvirinimo srove, kad elektrodas nepridegty prie ruosinio.
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7.13.3 Suvirinimo verdciy nustatymas

Su Sia formule galima apskaiivoti suvirinimo srovés dydzio

A V vidurki:

Suvirinimo srové = 50 x (elektrodo skersmuo — 1)
6 1 7 0.0 Tol spauskite <MENU> mygtukq, kol bus pasirinktas
S

<WELDING> meniu.

2 Pasukite didjjj sukamajj jungiklj, kad nustatytuméte

r:

MMA

reikiamg suvirinimo srovés verte.
PROGRAM 3200

kA Cr Ni

<

3 Keletq karty paspauskite 1 mygtukg. Viena po kitos
rodomos suvirinimo vertés <VOLTAGE>, <HOT START> ir
<ARC FORCE>.

4 Pasukite mazgjj sukamaji jungiklj, kad pasirinktuméte
norimgq nustatytqjq verte.

7.13.4 VRD aktyvinimas

VRD (angl. ,Voltage Reduction Device”) yra saugos jtaisas, kurio funkcija yra sumazinti i$éjimo jtampq. Tai
apsaugo nuo Zmonéms pavojingos jtampos i3éjimo gnybtuose. Funkcija pagal numatytuosius nustatymus
yra i$jungta ir, jei reikia, jq gali aktyvinti techninés priezidros tarnyba.

> Kreipkités | specializuotq prekybos jmone arba JESS Welding.
7.14 TIG LIFT PULSE / TIG PULSE suvirinimo nustatymy parengimas

7.14.1 Suvirinimo parametry vertés nustatymas

A \' 1 Paspauskite <XMENU> mygtukq.

2 Pasukite didjjj sukamgjj jungiklj, kad pasirinktuméte
8 0 1 1 0 <TIG LIFT> suvirinimo procesq.
L]
[ ] H ] 3

Paspauskite <MENU> mygtukq.

4 Dar kartq paspauskite <MENU> mygtukq, kad
i 3 pasp ¥g

TIG LIFT pasirinktuméte <Fx> parametry meniu.

<

5 Pasukite didjjj sukamaqjj jungiklj, kad pasirinktuméte
reikiamg parametrg.

- . - O%’* 6 Pasukite mazqjj sukamajj jungiklj, kad nustatytuméte
oD - A reikiamq verte.

@ 7 Paspauskite <OK/JOB> mygtukq, kad patvirtintuméte

e
. parinkfj.
@ Norint grqzinti numatytqjq verte, reikia 2 sekundes spausti

1 ka.
@:.:: Tyt

Suvirinimo parametrus taip pat galima regulivoti per
suvirinimo procesq. Kai kurios vertés priimamos i§ karto, kitos
priimamos tik per vélesnj suvirinimq.

16 lent. TIG suvirinimo parametrai
Suvirinimo parametry verté| Ekrano rodmuo Ekranas

Standartiné verté Diapazonas
SLOPE UP F29 0,0s nuo 0,0 iki 20,0 s
SLOPE DOWN F30 2,0s nuo 0,0 iki 20,0 s
TIG PULSE DELTA STROM F23 -50 % nuo =100 % iki 100 %
TIG PULSE BALANCE F25 0 nuo —40 % iki 40 %
TIG PULSE FREQUENCY F26 100,0 Hz Nuo 0,1 Hz iki 500,0 Hz
SWS VOLTAGE LIMIT F31 0 nuo —30 iki +30
Slope up Nustatykite didinimo laikg paleidZiant iki suvirinimo srovés.
Slope down Nustatykite maZinimo laikq pabaigoje iki sustojimo.
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Pulse Delta

Pulse Balance
santykj).
Pulse Frequency

Voltage Limit

7.14.2 Suvirinimo verdéiy nustatymas

UP SLOPE 0.0 s

1.4 DEFAULT

7.15 Uzduoties / sekos parengimas

7.15.1 Uzduoties parengimas

PROCESS

0011 Fe G3 SI-1 © 0.8 Ar 16-20% CO2

B =
=

PROCESS SYN

001 3000 |

[1=] 0011 MIG/MAG SYNERGIC
003 |-

004| |-

005| |-

e
f 5¥N

0011 Fe G3 §l-1 © 0.8 Ar 16-20% CO2

Nustatykite impulsinés srovés lygj % nuo pagrindinés srovés.

Nustatykite impulsy srovés balansq (teigiamos ir neigiamos bangos pusés

Nustatykite impulsinés srovés daznj.

Nustatykite i§jungimo jtampa.

Spauskite <MENU> mygtukgq, kol bus pasirinktas
<WELDING> meniu.

Pasukite didjjj sukamajj jungiklj, kad nustatytuméte
reikiamq suvirinimo srovés verte.

Paspauskite <OK/JOB> mygtukq, kad patvirtintuméte
parinktj.

Per suvirinimo procesq arba nustate suvirinimo
parametrus mazdaug 3 sekundes spauskite <OK/JOB>
mygtuka.

Pasukite didjji sukamaqjj jungikl, kad pasirinktuméte laisvg
vietg atmintinéje.

Paspauskite <OK/JOB> mygtukq, kad patvirtintuméte
parinktj.
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7.15.2 Uzduoties keitimas ir perrasymas
A \' 1 Paspauskite <XMENU> mygtukq.
2 Pasukite didjjj sukamgjj jungiklj, kad pasirinktuméte
1 2 0 1 7 4 <JOB> meniu punktq.
— R— . 3 Paspauskite <MENU> mygtukq, kad pasirinktuméte
= = .

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

uzduodiy lentele.

4 Pasukite didjjj sukamaqjj jungiklj, kad pasirinktuméte

uzduoti.

5 Mazdaug 3 sek. spauskite 1 mygtukg, kad paliktuméte
uzduodiy rezimg.

6 Suregulivokite norimus suvirinimo parametrus.

7 Mazdaug 3 sek. spauskite <OK/JOB> mygtukgq.

8 Pasukite didjjj sukamaqjj jungiklj, kad pasirinktuméte
pakeistq uzduot].

9 Paspauskite <OK/JOB> mygtukq, kad patvirtintuméte
parinkt].

10 Spauskite 2 mygtukq , kad patvirtintuméte, jog pasirinkta

uzduotis turi biti perradyta.

. OVERWRITE JOB 002? .

1 Paspauskite <MENU> mygtukg.

2 Pasukite didjjj sukamaqjj jungiklj, kad pasirinktuméte <JOB>
arba <SEQUENCES> meniu punktq.

11imfmin 3 Paspauskite <SMENU> mygtukq, kad pasirinktuméte
uzduoéiy arba seky lentele.

4 Pasukite didjjj sukamagjj jungiklj, kad pasirinktuméte

uzduotj / sekq.

5 Paspauskite <OK/JOB> mygtukq, kad patvirtintuméte
parinktj.

001 |WELDING

E]
002 | WELDING2 3
003 | WELDINGS 3
006 | WELDINGG 3

»

0000 Fe G3 SI-1 © 0.6 CO2
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7.15.4 1sankstiniy nustatymy rodymas

Suvirinimo parametrus, i§saugotus uzduodiy / sekos meniu,

m/min \ galima fik perzitréti, bet ne koreguoti.

1 Paspauskite SMENU> mygtukg, kad pasirinktuméte
1 1 1 3 3 3 <PROCESS> ir tolesnius meniu.
L] L]

2 Paspauskite 2 mygtukq. Kairéje ekrano rodmeny puséje

I 0000 ]

vienas po kito rodomi aktyvis suvirinimo parametrai
(atsizvelgiant | suvirinimo procesq, i§saugotq pasirinkfoje
vzduotyie).

A \' 3 Kelis kartus paspauskite 1 mygtukq. Desinéje ekrano
rodmeny puséje vienas po kito rodomi aktyvis suvirinimo

Z 0 1 5 0 parametrai (atsizvelgiant | suvirinimo procesq, i¥saugotq
L

pasirinktoje uzduotyje).

L NS i SEQ: 001

S
PULS PV -/OB: 001
A
Q
O

4 Mazdaug 3 sek. spauskite <OK/JOB> mygtukg. Visi su
vzduotimi susije parametrai rodomi ekrane.

1011 -
Fe G3 511 © 0.8 Ar 16-20% CO2

7.16 SETUP nustatymy parengimas
Kai rodomas <SETUP> meniu, suvirinimo proceso pradéti negalima. Jei aktyvinta slaptazodzio apsauga,

iskvieciant <SETUP> meniu reikia jvesti slaptazodi.

= 7.17.1 Slaptazodzio priskyrimas LT-37 psl.

1 Palaikykite nuspaude 2 mygtukg mazdaug 5 sekundes, kad pasirinktuméte <SETUP> meniu.
2 Pasukite didjjj sukamajj jungiklj, kad pasirinktuméte norimg meniu punktq.

3 Paspauskite <OK/JOB> mygtukg, kad patvirtintuméte parinki.

4 Paspauskite SMENU> mygtukg, kad griztuméte | <SETUP> meniu.
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7.16.1 Uzduoties / sekos koregavimas

1
S &
JO;’S:H CONRG. 2
2, <
T =2 3
- -5
a4 K B
8 P
e —- ©
QO @
@ IS
7.16.2 Uzduoties kopijavimas
S 1

JOB PRG PROCESS
1011 MIG PULSE 2

7.16.3 Uzduoties istrynimas

-
=
JOB EDIT

PROCESS SYR
1011 |MIG PULSE 1204 2
1011 MIG PULSE 163A

003 |1011 |MIG PULSE
004 | 1011 |MIG PULSE

DELETE JOB 002?

e -
5

7.16.4 Sekos parengimas

Palaikykite nuspaude 2 mygtukq mazdaug 5 sekundes,
kad pasirinktuméte <SETUP> meniu.

Pasukite didjjj sukamgjj jungiklj, kad pasirinktuméte
<JOB SEQ EDIT> meniu.

Paspauskite <OK/JOB> mygtukq, kad patvirtintuméte
parinktj.

Pasukite didijjj sukamaqji jungiklj, kad pasirinktuméte <JOB
EDIT> meniu.

Paspauskite <OK/JOB> mygtukq, kad patvirtintuméte
parinkt].

Pasukite didjjj sukamgijj jungiklj, kad pasirinktuméte
kopijuoting uzduoti.

Paspauskite 2 mygtukq, kad patvirtintuméte parinktj.

Pasukite didijj sukamaqjj jungiklj, kad pasirinktuméte laisvg
vietq atmintinéje.

Paspauskite <OK/JOB> mygtukq, kad patvirtintuméte
parinktj.

Pasukite didjjj sukamaij jungiklj, kad pasirinktuméte
<JOB EDIT> meniu.

Paspauskite <OK/JOB> mygtukq, kad patvirtintuméte
parinktj.

Pasukite didjjj sukamgjj jungiklj, kad pasirinktuméte
istrinting uzduotj.
Paspauskite 1 mygtukq, kad patvirtintuméte trynimq.

Paspauskite 2 mygtukq, kad patvirtintuméte trynimo
uzklausq.

LT-34
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Paleidus i¥ naujo, nebitina pradéti nuo pirmojo sekos tasko, nes jrenginio atmintyje yra i$saugotas paskutinis

aktyvus taskas. Programos pasirinkimo mygtukais pasirinkite tinkamg taskinj suvirinimg ir pradékite. Jei

pasiekéte sekos pradziq arba pabaigq, programa visada persoka j priesingg gala.

JOB/SEQUENCES
s b4

18 1o SBQEDT

SEQ 002 NAME

PROCESS

AVAILABLE JOBS: 3
1011 MIG PULSE

003 | 1011 |MIG PULSE

004 |1011 |MIG PULSE

SEQ 006 MNAME Schweissfolges
JOB PRG PROCESS
002 0011 MIG/MAG SYNERGIC

Pasukite mazqjj sukamqjj jungiklj, kad pasirinktuméte
<SEQ EDIT> meniu.

Paspauskite <OK/JOB> mygtukg, kad patvirtintuméte
parinktj.

Paspauskite <OK/JOB> mygtukg, kad parengtuméte
naujq sekq.

Pasukite mazqjj sukamaqjj jungiklj, kad pasirinktuméte
uzduotj, kurig reikia jtraukti j sekq.

Paspauskite 2 mygtukq, kad jtrauktuméte pasirinktq
uzduotj j sekq.

Kartokite tol, kol visos norimos uzduotys bus jtrauktos

i seka.

Paspauskite <OK/JOB>mygtukq, kad suteiktuméte sekai
pavadinimg.

Pasukite mazqjj sukamajj jungiklj, kad pasirinktuméte
raides, skaitmenis ir specialivosius Zenklus sekos
pavadinimui.

Pasukite didjjj sukamgjj jungiklj, kad pasirinktuméte kitq
raide.

10 Paspauskite <OK/JOB>mygtukq, kad patvirtintuméte

sekos pavadinimg.
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7.16.5 Sekos kopijavimas

Schweissfolge
002 Schweissfolge2

Schweissfolges

7.16.6 Sekos istrynimas

schweissfolge
002 |Schweissfolge2

Schweissfolges

7.16.7 Sekos keitimas

Schweissfolge
002 |Schweissfolge2

schweissfolges

7.17 Slaptazodzio valdymas

SETUP

-
2 & ay & 1
A N
2 < 2
Ly et

LT- 36

Pasukite didjjj sukamgjj jungiklj, kad pasirinktuméte
<SEQ EDIT> meniu.

Paspauskite <OK/JOB> mygtukq, kad patvirtintuméte
parinktj.

Pasukite didjjj sukamgjj jungiklj, kad pasirinktuméte
kopijuoting sekq.

Paspauskite 2 mygtukq, kad patvirtintuméte parinktj.
Pasukite didiji sukamaqjj jungiklj, kad pasirinktuméte laisvg
vietq atmintinéje.

Paspauskite <OK/JOB> mygtukq, kad patvirtintuméte
parinktj.

Pasukite didjjj sukamgjj jungikl, kad pasirinktuméte
<SEQ EDIT> meniu.

Paspauskite <OK/JOB> mygtukq, kad patvirtintuméte
parinktj.

Pasukite didjjj sukamaqjj jungiklj, kad pasirinktuméte trinting
sekq.

Paspauskite 1 mygtukq, kad patvirtintuméte parinktj.
Paspauskite 1 mygtukq, kad patvirtintuméte trynimq.

Pasukite didjjj sukamgjj jungiklj, kad pasirinktuméte
<SEQ EDIT> meniu.

Paspauskite <OK/JOB> mygtukq, kad patvirtintuméte
parinktj.

Pasukite didjjj sukamgjj jungiklj, kad pasirinktuméte
keisting sekq.

Paspauskite <OK/JOB> mygtukq, kad patvirtintuméte
parinkfj.

Spauskite 1 mygtukq, kad i3trintuméte sekai priskirtas
uzduotis.

Pasukite mazqji mygtukq, kad pasirinktuméte uzduotis,

kurias reikia jtraukti j sekq, ir spauskite 2 mygtukq, kad
jtrauktuméte pasirinktas uzduotis j sekq.

Siame meniu galima sukurti <SETUP> meniu prieigos

3

slaptazod;.

Palaikykite nuspaude 2 mygtukg mazdaug 5 sekundes,
kad pasirinktuméte <SETUP> meniu.

Pasukite didjjj sukamgjj jungiklj, kad pasirinktuméte
<PASSWORD> meniu.

Paspauskite <OK/JOB> mygtukq, kad patvirtintuméte
parinktj.
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17 lent.

Ekrano rodmuo, slaptazodis

Ekrano rodmuo

Reiksmé

000

Meniu neapsaugotas slaptazodziu.

* Kk

Meniu apsaugotas slaptazodziu.

Skaitmenys nuo 001 iki 999

Meniu apsaugotas slaptazodziu, kuris matomas jj jvedant.

7.17.1 Slaptazodzio priskyrimas

PASEWORD

SET PASSWORD

011

7.17.2 Slaptazodzio keitimas

PASSWORD

SET PASSWORD

011

. STORE PASSWORD?

7.17.3 Slaptazodzio iSaktyvinimas

PASSWORD

SET PASSWORD

000

. STORE PASSWORD?

Pasukite mazgji sukamaqjj jungiklj, kad pasirinktuméte
slaptazod;.

Paspauskite <OK/JOB> mygtukg, kad patvirtintuméte
parinktj.

Paspauskite 2 mygtukg, kad patvirtintuméte slaptazodzio
isaugojimg.

Pasukite mazqjj sukamgjj jungiklj, kad jvestuméte esamq
slaptazodi.

Pasukite didjji sukamgjj jungiklj, kad pasirinktuméte
<PASSWORD> meniu.

Paspauskite <OK/JOB> mygtukq, kad patvirtintuméte
parinktj.

Paspauskite <OK/JOB> mygtukq, kad patvirtintuméte
slaptazodzio jvedimq.

Pasukite mazqjj sukamaqjj jungiklj, kad pasirinktuméte
naujq slaptazodi.

Paspauskite <OK/JOB> mygtukq, kad patvirtintuméte
parinkij.

Paspauskite 2 mygtukg, kad patvirtintuméte slaptazodzio
keitimq ir i$saugojimq.

Pasukite mazqjj sukamajj jungiklj, kad jvestuméte esamq
slaptazod;.

Pasukite didjjj sukamgjj jungiklj, kad pasirinktuméte
<PASSWORD> meniu.

Paspauskite <OK/JOB> mygtukq, kad patvirtintuméte
parinkfj.

Paspauskite <OK/JOB> mygtukq, kad patvirtintuméte
slaptazodzZio jvedimg.

Pasukite mazqjj sukamajj jungiklj, kad jvestuméte
skaitmenis <000>.

Paspauskite <OK/JOB> mygtukq, kad patvirtintuméte
slaptazodzio keitimq.

Paspauskite 2 mygtukgq, kad patvirtintuméte slaptazodzio
keitimg.

Paspaudus 1 mygtukq galima panaikinti slaptaZzodzio
keitimg.
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7.17.4 Suvirinimo parametry blokavimas
Siame meniu gali biti uzblokuota arba apribota prieiga prie suvirinimo parametry.
1 Pasukite didjjj sukamajj jungiklj, kad pasirinktuméte <BLOCKS> meniu.
2 Paspauskite <OK/JOB> mygtukq, kad patvirtintuméte parinkj.

<NONE>:
Funkcijos / suvirinimo parametrai neuzblokuoti.
BLOCK TYPE NONE
<LEVEL 1>:
. Visos funkcijos / suvirinimo parametrai yra uzblokuoti,
sk lia ir lanko ilai.
T = i$skyrus suvirinimo galiq ir lanko ilgj
<LEVEL 2>:
Visos funkcijos / suvirinimo parametrai uzblokuoti.
BLOCK TYPE LEVEL 2
<USER BLOCK>:
Funkcijy / suvirinimo parametry naudojimas gali boti
BLOCKS
uzblokuotas arba apribotas.
BLOCK TYPE USER BLOCK
CURR./WIRE SPEED CHANGE oo 3 Pasukite didjjj sukamgjj jungiklj, kad pasirinktuméte
ARC LENGTHfVOLTAGE CHANGE  [BLOCKED blokuoting parametrq.
INDUCTANCE CHANGE BLOCKED
PROCESS CHANGE DISABLED Parametrus <CURR./WIRE SPEED CHANGE>, <ARC
PROGRAM CHANGE DISABLED .
PRoGRAM O PSABLED | ENGTH,/VOLTAGE CHANGE> ir <INDUCTANCE
MODE CHANGE DISABLED CHANGE> galima uzblokuoti, iSaktyvinti arba laisvai

SPECIAL FUMCTION CHANGE DISABLED

regulivoti nurodytame diapazone.

4 Pasukite mazqjj sukamaji jungiklj, kad pasirinktuméte
nustatymus <BLOCKED>, <DISABLED> arba <FREE>.
Jei nustatytas <FREE>, dar kartq pasukite mazqjj sukamgjj
jungiklj, kad nustatytuméte verte.

Kitas funkcijas / suvirinimo parametrus galima tik jjungti arba
isjungti.
5 Pasukite maZqjj sukamqjj jungiklj, kad pasirinktuméte

nustatymq <ENABLED> arba <DISABLED>.

6 Paspauskite <MENU> mygtukg, kad priimtuméte
nustatymus.
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7.18 Konfiguracijos nustatymy parengimas

SETUP

- o]

£

= )

DT CONFIZ
E

Kalbos nustatymas

&

CONFIS

‘lANGUAGE

ET2ENGLISH

ADVANCED CONFIGURATION
ADVANCED WELDING MODE
COOLING MODE

DISABLED
DISABLED

'WIRE LOAD BY GUN
'WIRE LOAD SPEED
USB MODE

ISpléstiniy nustatymy aktyvinimas (pasirinktis)

&
CONFI

‘LANGUAGE

ERaENGLSH|

ADYVANCED CONFIGURATION

DISABLED

ADVANCED WELDING MODE DISABLED
COOLING MODE ON DEMAND
'WIRE LOAD BY GUN ENABLED
'WIRE LOAD SPEED 8.0 m/min
UsSE MODE DISABLED

Ausinimo jtaiso rezimo nustatymas

%
CONFIS
3 L&
‘lANGUAGE TS ENGLISH
ADVANCED CONFIGURATION | DISABLED
ADVANCED WELDING MODE | DISABLED

ON DEMAND

WIRE LOAD BY GUN ENABLED
WIRE LOAD SPEED 8.0 mfmin
USB MODE DISABLED

Siame meniu galima parengti konfigaracijos nustatymus.

1 Palaikykite nuspaude 2 mygtukg mazdaug 5 sekundes,
kad pasirinktuméte <SETUP> meniu.

2 Pasukite didjjj sukamgjj jungiklj, kad pasirinktuméte
<CONFIG> meniu.

3 Paspauskite <OK/JOB> mygtukg, kad patvirtintuméte
parinktj.

4 Pasukite didjjj sukamagjj jungiklj, kad pasirinktuméte
konfigiracijos nustatymq.

5 Pasukite maZqjj sukamqjj jungiklj, kad nustatytuméte
rezimq.

6 Paspauskite <MENU> mygtukq, kad priimtuméte
nustatymus.

1 Pasukite mazgjj sukamaqji jungiklj, kad pasirinktuméte
norimq kalbq.

2 Paspauskite XMENU> mygtukq, kad priimtuméte
nustatymus.

Kai yra aktyvinti konfigiracijos parametrai <ADVANCED
CONFIGURATION> arba <ADVANCED WELDING
MODE>, SETUP meniu galima atlikti i$pléstinius nustatymus.

= 7.23 I3pléstinio SETUP meniu iskvietimas LT-46 psl..

<ON DEMAND>:

Per suvirinimo procesq veikia ausinimo jtaisas. Ausinimo
jtaisas isjungiamas praéjus 5 minutéms po suvirinimo proceso
pabaigos.

<ENABLED>:

Auginimo jtaisas veikia nuo jrenginio jjungimo iki i§jungimo ir
i3jungiamas tik jvykus gedimui.

<DISABLED>:

Ausinimo jtaisas iSjungtas.
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Ivedimo naudojant degiklio mygtukq nustatymas

- <ENABLED>:
Eﬁﬁg Suvirinimo viela jvedama praéjus 4 sekundéms po to, kai
___ suaktyvinamas degiklio mygtukas.
‘ LANGUAGE % % ENGLISH

<DISABLED>:

Vielos negalima jvesti naudojant degiklio mygtuka.

ADVANCED CONFIGURATION DISABLED
ADVAMCED WELDING MODE DISABLED

COOLING MODE ON DEMAND
ENABLED

WIRE LOAD SPEED 8.0 m/min

USE MODE DISABLED

Ivedimo naudojant vielos tiekimo jtaisq nustatymas

P Galima nustatyti vielos tiekimo greitj nuo 0,5 iki 25,0 m/min.
i)

CONFIG

‘LANGUAGE N EN GLISH

ADVAMNCED CONFIGURATION DISABLED
ADVANCED WELDING MODE DISABLED
COOLING MODE OMN DEMAND
WIRE LOAD BY GUN ENABLED
'WIRE LOAD SPEED 8.0 m/min

USB MODE DISABLED

7.19 Jrangos / isdéstymo nustatymy parengimas

EQ' LAYOUT Palaikykite nuspaude 2 mygtukq mazdaug 5 sekundes,
kad pasirinktuméte <SETUP> meniu.
e — 2 Pasukite didjjj sukamaqjj jungiklj, kad pasirinktuméte
<EQ. LAYOUT> meniu.

3 Paspauskite <OK/JOB> mygtukg, kad patvirtintuméte
parinktj.

4 Pasukite didjjj sukamagjj jungiklj, kad pasirinktuméte
<LAYOUT> meniu.
Patvirtinkite parinktj paspausdami <OK/JOB> mygtukq.

6 Pasukite didjjj sukamagjj jungiklj, kad pasirinktuméte
jrangq.

7 Pasukite mazqjj sukamaqjj jungiklj, kad patvirtintuméte
pasirinkfos jrangos nustatymus.

8 Paspauskite <MENU> mygtukq, kad priimtuméte
nustatymus.

7.19.1 Vandens ausinimas (pasirinktinai)

<OPTIONAL>:

1 C |renginys automatiskai nustato, ar prijungtas auiinimo jtaisas.

Jei aptinkamas ausinimo jtaisas ir néra vandens srauto,

WATER COOLER OPTIONAL

EANIBUSTRATE Mbps prietaisas veiks netinkamai.

WIRE FEEDER 1 OPTIOMNAL <MAN DATO RY>Z

WIRE OUTPUT SIDE 1 LEFT

DIGITORCH 1 ABSENT Visada turi biti prijungtas ausinimo jtaisas.
REMOTE CONTROL 1 RC OPTIONAL

TORCH TYPE 1 1004 H20

SAFETY CALIBRATION CODE 1 |013

PUSH PULL CONTROL 1 Sincro 24 10k-
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7.19.2 Magistralés CAN BUS greitis (pasirinktinai)

LAYOUT

WATER COOLER

CAN BUS RATE

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 Vielos tiekimo jtaiso korpusas 1/2

—

Lavour

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

013

Sincro 24V 10kt

7.19.4 Vielos isvedimo

pusé 1/2

LAYOUT

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

4004 H20
013
sincro 24V 10kH

7.19.5 , Digitorch” Zarny-kabeliy paketas 1/2

Lavout

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

Nustatytas magistralés CAN BUS perdavimo greitis yra
1 Mb per sekunde arba 500 Kb per sekunde (tik tarpiniam
zarny-kabeliy paketui vir§ 40 m).

<OPTIONAL>:

liungus jrenginj automatiskai atpazjstama, ar prijungtas 1 ar
2 vielos tiekimo jtaiso korpusas.

<MANDATORY>:

Batinai turi biti prijungtas 1 arba 2 vielos tiekimo jtaiso
korpusas. [renginys sugenda, jei ji jjungus neaptinkamas
vielos tiekimo jtaiso korpusas arba veikiant vielos tiekimo
jtaiso korpusas atjungiamas.

<MISSING>:

2 vielos tiekimo jtaiso korpuso negalima valdyti jrenginiu, net
kai jis prijungtas.

PRANESIMAS:

Reikia nustatyti 2 vielos tiekimo jtaiso korpusq, kad 2 vielos

tiekimo jtaiso korpusas galéty veikti robotiniame jrenginyje.

Nustatymas, ar suvirinimo viela i§vedama i3 korpuso i3 kairés
ar i§ dedinés (vaizdas i3 jrenginio priekio).

Funkcija negalima.
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7.19.6 Nuotolinis reguliatorius 1/2
<DISABLED>:
oo Nuotolinio reguliatoriaus jungtis i$jungta.

WATER COOLER OPTIONAL <OPTIONAL>:

CAN BUS RATE 1Nbps Jiungus jrenginj patikrinama, ar yra nuotolinis reguliatorius.

WIRE FEEDER 1 OPTIONAL

WIRE OUTPUT SIDE 1 LEFT <MANDATORY>:

DIGITORCH 1 ABSENT Sl . N .

RERIOTE CONTROL 1 P TIONAL Turi biti prijungtas nuotolinis reguliatorius. [renginys

TORCH TYPE 1 400A H20 sugenda, jei ji jjungus ar jam veikiant neaptinkamas nuotolinis

SAFETY CALIBRATION CODE 1 [013

PUSH PULL CONTROL 1

Sincro 24V 10kt

7.19.7 Degiklio tipas 1/2

Layour

WATER COOLER
CAN BUS RATE
WIRE FEEDER 1
'WIRE OUTPUT SIDE 1
DIGITORCH 1
REMOTE CONTROL 1

SAFETY CALIBRATION CODE 1
PUSH PULL CONTROL 1

7.19.8 SCC kalibravimas 1/2

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

LaYouT

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

Sincro 243 10k

7.19.10 StGmimas ir traukimas 1/2

LT-42

o

LayouT

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

Sincro 24V 10k

reguliatorius ir jei nuotolinis valdymas veikiant atjungiamas.

> Nustatykite prie jrenginio prijungto suvirinimo degiklio
tipq su galia (pvz., 400 A H20O).

1 |veskite srovés kabeliy (pvz., suvirinimo degiklio, tarpinio
zarny-kabeliy paketo, jzeminimo kabelio) ilgj metrais.

<PUSH-PULL> parink&iai turi biti nustatyta integruota
aparatiné jranga. Sivo metu naudojama tik 24 V arba 42 V
»Syncro” plokste.

> Nustatykite stimimo ir traukimo suvirinimo degiklio tipg.

Suvirinimo degiklio tipas <Binzel PP 401 D 24V> nustatytas
gamykloje.
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7.19.11 Sttmimo ir traukimo greitis 1/2

Lavour

> Nustatykite greitj m/min. (0-2 m/min.), kad stdmimo ir

WIRE FEEDER 1
WIRE OUTPUT SIDE 1
DIGITORCH 1
REMOTE CONTROL 1
TORCH TYPE 1

OPTIONAL
LEFT

ABSENT

RC OPTIOMAL
4008 H20

SAFETY CALIBRATION CODE 1 D13

PUSH PULL CONTROL 1
PUSH PULL 1
A PUSH PULL SPEED 1

sincro 24V 10k
OFF

0.0 m/min

7.19.12 Stomimo ir traukimo greitis 1/2

LAYOUT

traukimo variklis veikty greiciau nei vielos tiekimo variklis.

> Nustatykite stomimo ir traukimo variklio greiéio procentinj

WIRE OUTPUT SIDE 1
DIGITORCH 1
REMOTE CONTROL 1
TORCH TYPE 1

SAFETY CALIBRATION CODE 1 (013

PUSH PULL CONTROL 1
PUSH PULL 1

A PUSH PULL SPEED 1
A%o PUSH PULL SPEED 1

Sincro 24 10k

7.20 Priedy nustatymas (pasirinktinai)

EQ. LAYOUT

7.20.1 Gamykliniy nustatymy atkdrimas

nuokrypj (£300 %) iki vielos tiekimo greigio.

Jei prijungta roboto sgsaja, nustatykite taip:

Palaikykite nuspaude 2 mygtukq mazdaug 5 sekundes,
kad pasirinktuméte <SETUP> meniu.

Pasukite didjji sukamgij jungiklj, kad pasirinktuméte
<EQ. LAYOUT> meniu.

Paspauskite <OK/JOB> mygtukq, kad patvirtintuméte
parinktj.

Patvirtinkite parinktj paspausdami <OK/JOB> mygtukq.

Pasukite didjjj sukamgjj jungiklj, kad pasirinktuméte
<CONFIG> meniu.

Nustatymy parengimas.

Siame meniu galima i§ dalies arba visiskai atkurti gamyklinius jrenginio nustatymus.

SETUP

-
= o
s conrs
2

3

Palaikykite nuspaude 2 mygtukq mazdaug 5 sekundes,
kad pasirinktuméte <SETUP> meniu.

Pasukite didjji sukamgjj jungiklj, kad pasirinktuméte
<FACTORY RESET> meniu.

Paspauskite <OK/JOB> mygtukg, kad patvirtintuméte
parinktj.

Pasukite didjjj sukamgjj jungiklj, kad pasirinktuméte
norimq atkdrimo funkcijq.
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7.20.2 Programos atkGrimas

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 Proceso duomeny atkirimas

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 Visy uzduociy istrynimas

RESET PROGRAM (1041)
RESET PROCESS DATA MIG PULSE

COUNTER ALARMS RESET
RESET WIRE SHORT.CALIB.
TOTAL RESET

DELETE AlLL JOBS

CONFIRM DELETE ALL JOB?

7.20.5 Klaidy atmintinés istrynimas

7.20.6 Atkurti viskqg

LT-44

RESET PROGRARM (1041)
RESET PROCESS DATA MIG PULSE
DELETE ALL JOBS

COUNTER ALARMS RESET

RESET WIRE SHORT.CALIB.
TOTAL RESET

EXECUTE COUNTER ALARRS RESET?

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

TOTAL RESET

EXECUTE TOTAL RESET?

1 Paspauskite 1 mygtukg, kad atkurtuméte ankséiau
pasirinktos programos parametrus | numatytgsias
reikSmes.

2 Paspauskite 2 mygtukq, kad patvirtintuméte veiksmg arba
paspauskite 1 mygtukgq, kad atSauktuméte veiksmg.

1 Paspauskite 1 mygtukq, kad atkurtuméte visus suvirinimo
proceso parametrus | numatytgsias reikimes.

2 Paspauskite 2 mygtukq, kad patvirtintuméte veiksmq arba
paspauskite 1 mygtukq, kad at3auktuméte veiksmq.

1 Paspauskite T mygtukq, kad istrintuméte visas naudotojo
sukurtas uzduotis.

2 Paspauskite 2 mygtukq, kad patvirtintuméte veiksmq arba
paspauskite 1 mygtukq, kad atdauktuméte veiksmq.

> Paspauskite 1 mygtukg, kad <ERROR LOG> meniu
idtrintuméte klaidy pranedimy skaitiklj.

Visi aliarmo pranesimai perjungiami j <0>.

> Paspauskite 1 mygtukq, kad atkurtuméte visus
gamyklinius nustatymus.

Veiksmo panaikinti negalima. Visi naudotojo duomenys bus
istrinti.
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7.21 Programinés jrangos versijy perziora
Siame meniu galima iskviesti atskiruose komponentuose jdiegtas programinés jrangos versijas.

1 Pasukite didjjj sukamaqjj jungiklj, kad pasirinktuméte

<INFO> meniu.
POWER SOURCE SW. VERS,
WIRE FEEDER SOFTWARE VER. 1 2 Paspauskite <OK/JOB> mygtukq, kad patvirtintuméte
WIRE FEEDER SOFTWARE VER. 2
DIGITORCH SW. VERS. parinktj.
ROBOT INTERFACE $W. VERS.
s/n 3 Pasukite didjjj sukamaqjj jungikli, kad pasirinktuméte
HO4-14.01 :
s norimq komponentq.
(C04-55.01
5004

Programinés jrangos versija. Srovés Saltinis

> Iskvieskite pagrindinés plokstés (PCPU) programinés

jrangos versijq.

POWER SOURCE SW. VERS.
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

Programinés jrangos versija. Vielos tiekimo jtaisas 1/2

> I3kvieskite vielos tiekimo jtaiso korpuso plokstés

programinés jrangos versijq.

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

ROBOT INTERFACE S$\. VERS.
SN

NOT CONNECTED

Programinés jrangos versija. Roboto sasaja

> I3kvieskite roboto sqsajos programinés jrangos versijq.

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

Pagrindinés plokstés serijos numeris
> [3kvieskite pagrindinés plokstés (CPU) serijos numerj.

Serijos numeris reikalingas véliau diegiant papildomg

POWER SOURCE SV VERS. programing jrangq / funkcijas.
WIRE FEEDER SOFTWARE VER. 1
WIRE FEEDER SOFTWARE VER. 2
DIGITORCH SW. VERS.

ROBOT INTERFACE SW. VERS.
s/N

NPOO123700000000
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7.22 Iskvieskite techninés prieziGros meniu

Sy

]ﬁh MAINTENANCE 1 Mazdaug 5 sekundes vienu metu laikykite paspaustus 1 ir
) 2 mygtukus, kad idkviestuméte techninés prieZitros meniu.
WATER COOLER PRESENCE On
COOLING PLANT PRESSURE 2 Pasukite didjjj sukamajj jungiklj, kad pasirinktuméte
WATER COOLER PUMP komponentq.
T°C THERMAL PROTECTION
FAN 3 Pasukite mazqjj sukamqjj jungiklj, kad pasirinktuméte
biseng.
18 lent. Techninés prieZioros meniu. Bisena
<WATER COOLER PRESENCE> OFF (I18).) | Néra auinimo jtaiso.
ON (J.) Yra ausinimo jtaisas.
<COOLING PLANT PRESSURE> OFF (13).) | Néra vandens slegio.
ON (J.) Yra vandens slégis.
<WATER COOLER PUMP> > Pasukite mazqjj sukamaqjj jungiklj, kad
bandydami jjungtuméte ir i§jungtuméte vandens
siurblj.
<T°C THERMAL PROTECTION> OFF (18).) | Néra per aukstos temperatiros.
ON (1J.) |renginys perkaites.
> Leiskite perkaitusiam jrenginiui atvésti su
veikian&iais ventiliatoriais.
<FAN> > Pasukite mazqjj sukamajj jungiklj, kad
bandydami jjungtuméte ir i§jungtuméte
ventiliatorius.
7.23 Ispléstinio SETUP meniu iskvietimas
SETUP 1 Palaikykite nuspaude 2 mygtukg mazdaug 5 sekundes,
E a, kad pasirinktuméte <SETUP> meniu.
- - 2 Pasukite didjjj sukamgjj jungiklj, kad pasirinktuméte
@ E <CONFIG> meniu.
= 3 Paspauskite <OK/JOB> mygtukg, kad patvirtintuméte
parinktj.
E 4 Pasukite didijjj sukamaqjj jungiklj, kad pasirinktuméte
<ADVANCED CONFIGURATION> meniu.
5 Pasukite didjjj sukamgjj jungiklj, kad aktyvintuméte
<ADVANCED CONFIGURATION> meniu.
)
_ﬁﬁr 6 Pasukite didjjj sukamgjj jungiklj, kad pasirinktuméte
<ADVANCED WELDING MODE> meniu.
‘LANGUAGE 7 Pasukite didjjj sukamaqjj jungiklj, kad aktyvintuméte
ADVANCED CONFIGURATION <ADVANCED WELDING MODE> meniu.
ADVANCED WELDING MODE
COOLING MODE 8 Paspauskite XMENU> mygtukq, kad iSeituméte i3

WIRE LOAD BY GUN
WIRE LOAD SPEED
USB MODE

2.0 m/min
DISABLED

<CONFIG> meniu.

Ekrane rodomi i$pléstiniai meniu <ADVANCED CONFIG>,
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7.23.1 ADVANCED CONFIG

[

ADVANCED
CONFIG

TIMER WELDER ON

0 dd. 0:33:46
0 dd. 20:01:46

EMERGY SAVING STAMNDARD
ERROR FILTER TIME 300 ms
ADVANCED RECORDING DISABLED
ADVANCED

CONFIG
ARC ON TIMER 0 dd. 0:00:00
EMERGY SAVING STAMDARD
ERROR FILTER TIME 100 ms
ADVANCED RECORDING DISABLED

C

CONFIG
ARC ON TIMER 0 dd. 0:33:46
TIMER WELDER ON 0 dd. 20:13:47

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

ERROR FILTER TIME

ADVANCED RECORDING DISABLED
ADVANCED
CONAG
ARC ON TIMER 0 dd. 0:33:46
TIMER WELDER OM 0 dd. 20:01:58
EMERGY SAVING STANDARD
ERROR FILTER TIME 300 ms

ADWVANCED RECORDING

DISABLED

1 Palaikykite nuspaude 2 mygtukg mazdaug 5 sekundes,
kad pasirinktuméte <SETUP> meniu.

2 Pasukite didjjj sukamgjj jungiklj, kad pasirinktuméte
<ADVANCED CONFIGURATION> meniu.

3 Paspauskite <OK/JOB> mygtukgq, kad patvirtintuméte
parinktj.

<ARC ON TIMER>

Rodo, kiek laiko jrenginys buvo aktyviai naudojamas
suvirinimui. Reik§me galima nustatyti i¥ navjo naudojant

<TOTAL RESET>.
= 7.20.6 Atkurti viskqg LT-44 psl.

<TIMER WELDER ON>

Rodo, kiek laiko jrenginys buvo jjungtas. Skaitiklj galima
nustatyti i§ naujo naudojant <TOTAL RESET>.

= 7.20.6 Atkurti viskq LT-44 psl.

<ENERGY SAVING>
<STANDARD>:

Po nurodyto laiko ekrane (suvirinimo srovés 3altinis ir vielos
tiekimo jtaiso korpusas) jjungiama ekrano uzsklanda.

<ULTRA>:
Po nurodyto laiko ekrano rodmuo (suvirinimo srovés altinis ir
vielos tiekimo jtaiso korpusas) i§jungiamas.

<EXTRA>:
Po nurodyto laiko ekrano rodmuo (suvirinimo srovés 3alfinis ir
vielos tiekimo jtaiso korpusas) isjungiamas.

<ERROR FILTER TIME>

Delsos laiko, per kurj ekrane rodomas klaidos pranesimas,
rodmuo.

<ADVANCED RECORDING>

Kartu su CQM programine jranga galima valdyti nemokamgq
arba automatinj duomeny jradymg.

= CQM programinés jrangos vadovas
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> Paspauskite <OK/JOB> mygtukq, kad iseituméte i§ KADVANCED MODE> meniu.

7.23.2 Advanced Mode
ADVANCED
MODE
) DISABLED
CRATER STANDARD
DUAL PULSE STANDARD
ARC LENGTH ADJUSTRENT VOLTAGE
TIG LIFT MODE DISABLED
ADVANCED
MODE
ADVANCED
CRATER ADVAMNCED
DUAL PULSE ADVANCED
ARC LENGTH ADJUSTRMENT WWIRE SPEED
TIG LIFT MODE EMABLED
ADVANCED
MODE
CYCLE ADYANCED
DUAL PULSE STANDARD
ARC LENGTH ADJUSTRENT WWIRE SPEED
TIG LIFT MODE ENABLED
ADVANCED
MODE
CYCLE ADVAMNCED

CRATER

ARC LENGTH ADJUSTMENT

ADVANCED

STANDARD
'WIRE SPEED

TIG LIFT MODE EMABLED
MODE

CYCLE ADVAMNCED

CRATER ADVAMNCED

DUAL PULSE ADVANCED

ARC LENGTH ADJUSTMENT
TIG LIFT MODE
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1 Pasukite didjjj sukamagjj jungiklj, kad pasirinktuméte
<ADVANCED MODE> meniu.

2 Paspauskite <OK/JOB> mygtukq, kad patvirtintuméte
parinktj.

<CYCLE>

<ENABLED>:
12 ciklo funkcija i¥jungta.

<STANDARD>:

Galimi 3ie suvirinimo parametrai:
— srove, 12 ciklas;

— suvirinimo lanko ilgis, 12 ciklas;
— jtampa, 12 ciklas.
<ADVANCED>:

Taip pat galimi Sie suvirinimo parametrai, skirti valdyti rampg
nuo 11 iki 12 (ir atvirks&iai):

— ,Slope up (11 to 12)*;

— ,Slope down (12 to 11)".
<CRATER>

<STANDARD>:

Galimi visi standartiniai suvirinimo parametrai.

<ADVANCED>:

Galimi 3ie suvirinimo parametrai:
— suvirinimo lanko ilgis, pradzia;

— suvirinimo lanko ilgis, pabaiga.

<DUAL PULSE>
<STANDARD>:

Galimi visi standartiniai suvirinimo parametrai.

<ADVANCED>:

Taip pat galimi $ie suvirinimo parametrai, skirti valdyti rampg
tarp dvigubo impulso parametry:

— ,Slope up (11 to 12)*;

— ,Slope down (12 to 11)".

<ARC LENGTH ADJUSTMENT>
<VOLTAGE>:
Lanko ilgio korekcija per jtampg.

<WIRE SPEED>:

Lanko ilgio korekcija per vielos tiekimo greit].
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< >
P TIG LIFT PULSE
roumce> ENABLED:
p—rs ADVANCED Naudojant TIG LIFT PULSE suvirinimo procesq, specialis TIG
CRATER ADVANCED suvirinimo degikliai gali boti naudojami 2 ir 4 takty
DUAL PULSE ADVANCED L B L T
ARC LENGTH ADIUSTMENT WIRE SPEED suvirinimui. Tam reikia prijungti TIG suvirinimo degiklj prie

DISABLED

ol ©
LY e

TIG LIFT
TIG LIFT 2T
TIG LIFT 4T

"

Ll =0

7 poliy PIN 3 + 4 jungties.

<TIG LIFT>
|prasta ,TIG Lift Arc” funkcija be degiklio mygtuko.

Su papildomu degiklio mygtuku:

= 7.29.2 2 takty suvirinimas LT-51 psl.
= 7.29.3 4 takty suvirinimas LT-51 psl.

> Paspauskite SMENU> mygtukgq, kad ideituméte i§ <ADVANCED MODE> meniu.

7.24 ,Weld Log” iskvietimas

B [

WELD LS

SET POINT

PULS

"HOLD DATA

Siame meniu galima i3kviesti paskutinius nustatytus suvirinimo

parametrus ir i$saugotus duomenis.

1 Pasukite didjjj sukamagjj jungiklj, kad pasirinktuméte
<WELD LOG> meniu.

2 Paspauskite <OK/JOB> mygtukq, kad patvirtintuméte
parinktj.

7.25 Nuotolinio reguliatoriaus nustatymas (pasirinktinai)

Jei prijungtas nuotolinis reguliatorius, atitinkamas laukas
rodomas ekrane. Pasirinktinai galima jsigyti Siuos nuotolinius

reguliatorius:

— MIG sinergetinis: nustatoma sinergija / lanko ilgis;

— MIG rankinis: nustatoma viela / jtampa (MIG rankinis);
— Stimimo ir traukimo degiklis: nustatoma sinergija;

— ,Up/Down” degiklis: nustatoma sinergija / uzduogiy

kiekis.
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7.26 Suvirinimo vielos tiekimas

Suzalojimo pavojus dél smailos suvirinimo vielos

Kai tiekiama smaila suvirinimo viela, galimi sunkds durtiniai suZzalojimai.

> Neziorekite fiesiai | kontaktinio antgalio angq, kad patikrintuméte vielos tiekima.
> Laikykite savo veidg ir galines saugiu atstumu nuo vielos kreipiklio.

1 Atidarykite vielos tiekimo jtaiso dangtj.

= 7.5.1 Vielos tiekimo jtaiso danggio atidarymas ir
uzdarymas LT-21 psl.
2 Perkiskite suvirinimo vielg per vielos kreipimo vamzdelj
per abu vielos tiekimo ritinélius.

3 Spauskite degiklio mygtukq arba <Vielos jstimimas>
mygtukq, esantj ant vielos tiekimo jtaiso korpuso valdymo
bloko, kol suvirinimo viela bus tiekiama per suvirinimo
degiklio Zarny-kabeliy paketq.

Ekrane rodomas vielos tiekimo greitis.

4 Pasukite didjjj sukamaqjj jungikli, kad nustatytuméte

norimq vielos tiekimo greitj nuo 1 iki 25 m/min.

m/min

5 Uzdarykite vielos tiekimo jtaiso dangtj.
8 0 = 7.5.1 Vielos tiekimo jtaiso danggio atidarymas ir
* vzdarymas LT-21 psl.
[ E—|
Vél jjungus jrenginj, suaktyvinama numatytoji reiksmé i§
parametry meniu.

7.27 Vielos rités stabdzio sureguliavimas

Vielos paémimo smaigas turi vielos rités stabdzius, kurie, sustabdZius vielos tiekimo jtaiso variklj, neleidZia
toliau suktis vielos ritei.

1 Atidarykite vielos tiekimo jtaiso dangfj.

= 7.5.1 Vielos tiekimo jtaiso dangéio atidarymas ir
vzdarymas LT-21 psl.

2 Sureguliuokite vielos rités stabdZio stabdymo efekiq
sukdami vielos paémimo smaigo vidinj 3esiabriaunj
varztq. Priverzkite Sesiabriaunj varztq ant vielos paémimo
smaigo tiek, kad suvirinimo viela neslysty.

3 Uzdarykite vielos tiekimo jtaiso korpuso dangtj.

= 7.5.1 Vielos tiekimo jtaiso dangéio atidarymas ir
vzdarymas LT-21 psl.

7.28 Dujy testo atlikimas

> Paspauskite <Dujy testas> mygtukg ant vielos tiekimo
jfaiso korpuso valdymo bloko.

Dujy voztuvas atidaromas 15 sekundziy ir automatiskai

uZsidaro. Dar kartq paspauskite <Dujy testas> mygtukq, kad
nutrauktuméte dujy testq.
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7.29 Virinimo darby pradéjimas

PRANESIMAS

Ruosinio pazeidimas dél neteisingai parinkty suvirinimo nustatymy
Jei valdymo skydelyje ir valdymo bloke nustatyti ruoginiui netinkami suvirinimo nustatymai, ruoinys gali

biti pazeistas.
» Prie§ pradédami suvirinimo procesq, suvirinkite bandomqjq sitle ir, jei reikia, pakoreguokite suvirinimo
nustatymus.

PRANESIMAS

Materialiné zala iStraukus maitinimo kabelio kistukq per suvirinimo procesq

Jei per suvirinimo procesq istrauksite maitinimo kabelio kistukq, jrenginys gali biti nepataisomai
sugadintas.
» Per suvirinimo procesq neistraukite maitinimo kabelio kistuko ir uZtikrinkite pastovy srovés tiekimq.

1 Atsizvelgiant j ruoinj, naudojamq suvirinimo vielq ir apsaugines dujas, valdymo bloke nustatykite visus
reikiamus suvirinimo parametrus.

2 Atidarykite apsauginiy dujy baliong.

7.29.1 Ekrano rodmeny nuskaitymas

Per suvirinimo procesq esamos suvirinimo vertés rodomos

A \' ekrane.

80 110
— |

A

Pasibaigus suvirinimo procesui, ekrane rodomas <HOLD>
A L \'} laukas ir paskutinés suvirinimo vertés.

37+110

7.29.2 2 takty suvirinimas
1 Paspauskite degiklio mygtukq, kad pradétuméte suvirinimo procesa.

2 Atleiskite degiklio mygtukq, kad uZzbaigtuméte suvirinimo procesq.

7.29.3 4 takty suvirinimas
1 Paspauskite ir atleiskite degiklio mygtukq, kad pradétuméte suvirinimo procesq.

2 Paspauskite ir atleiskite degiklio mygtukq, kad uZbaigtuméte suvirinimo procesq.

7.29.4 Suvirinimas 2 takty krateriu
1 Paspauskite ir laikykite paspaude degiklio mygtukq, kad pradétuméte suvirinimo procesq.

I3krovos lankas uzdegamas praéjus pirminio dujy srauto laikui, naudojant i§ anksto nustatytq karsto
paleidimo srove. Pasibaigus kraterio paleidimo laikui, srové didéja iki nustatytos suvirinimo srovés 11 su
nustatytu paleidimo greitéjimo laiku.

2 Atleiskite degiklio mygtukq, kad uZzbaigtuméte suvirinimo procesq.

Srové mazéja iki nustatytos suvirinimo proceso pabaigos srovés su pabaigos létéjimo laiku. Pasibaigus
kraterio pabaigos laikui, iskrovos lankas uZgesta ir apsauginés dujos toliau teka nustatytq laikq.
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7.29.5 Suvirinimas 4 takty krateriu

7.29.6 Taskai

7.29.7 Intervalai

3

Paspauskite degiklio mygtukq, kad pradétuméte suvirinimo procesq. I3krovos lankas uzdegamas
naudojant i¥ anksto nustatytq karsto paleidimo srove. Suvirinimo srové sumazéja iki paleidimo srovés ir
i3laiko 3iq verte.

Atleiskite degiklio mygtukq, kad srové sustipréty iki nustatytos suvirinimo srovés |1 su nustatytu paleidimo
greitéjimo laiku.

Paspauskite degiklio mygtukq, kad srové sumazéty iki nustatytos suvirinimo proceso pabaigos srovés su
pabaigos 1étéjimo laiku ir iSlaikyty Sig verte.

Atleiskite degiklio mygtukg, kad uzbaigtuméte suvirinimo procesq. I$krovos lankas uzgesta ir apsauginés

dujos toliau teka nustatytq laikg.

Paspauskite ir laikykite paspaude degiklio mygtukq, kad pradétuméte suvirinimo procesq. Suvirinimo
srové teka i§ anksto nustatytq laikg, po kurio suvirinimo procesas baigiasi automatiskai.

Atleiskite degiklio mygtukq.

Nustatykite suvirinimo, pauziy ir tadky laikg.
711 Suvirinimo parametry vertés nustatymas LT-27 psl.

Paspauskite ir laikykite paspaude degiklio mygtukq, kad pradétuméte suvirinimo procesq. Suvirinimo
srové teka i§ anksto nustatytq laikg, po kurio suvirinimo procesas baigiasi automatiskai. Pasibaigus
nustatytam pauzés laikui, suvirinimo procesas vél prasideda automatiskai.

Atleiskite degiklio mygtukq, kad uzbaigtuméte suvirinimo procesq.

7.29.8 Suvirinimas 4 takty krateriu su 12 (ciklas)

LT-52

1
2

<ADVANCED CONFIGURATION> meniu aktyvinkite <ADVANCED MODE> funkcijq.

Paspauskite degiklio mygtukg, kad pradétuméte suvirinimo procesq. I3krovos lankas uzdegamas
naudojant i¥ anksto nustatytq karsto paleidimo srove. Suvirinimo srové sumazéja iki paleidimo srovés ir
islaiko 3iq verte.

Atleiskite degiklio mygtukq, kad srové sustipréty iki nustatytos suvirinimo srovés 11 su nustatytu paleidimo
greitéjimo laiku.

Trumpai paspauskite degiklio gaidukq (<0,5 sek.), kad perjungtuméte tarp 11 ir 12. Srové teka su 12
paleidimo stipréjimu nuo 11 iki 12, i3laiko 12 verte.

Dar kartq trumpai paspauskite degiklio mygtukq (<0,5 sek.), kad 12 stipréjimas pabaigoje sumazéty iki
I1. Procesq galima kartoti tiek karty, kiek norite.

Paspauskite degiklio mygtukq, kad srové sumazéty iki nustatytos suvirinimo proceso pabaigos srovés su
pabaigos létéjimo laiku ir islaikyty Sig verte.

Atleiskite degiklio mygtukq, kad uzbaigtuméte suvirinimo procesq. I3krovos lankas uZgesta ir apsauginés
dujos toliau teka nustatytq laikq.
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14 pav. Kraterio funkcijos

Krater Funktion 2-Takt, 4-Takt, Strom 12, Doppelpuls
Krater Standard: 2-Takt oder 4-takt

Startrampe Endrampe
> <
Startpuls i
i " Strom 11 "
oder 11+V1 Endstrom .

oder 11+V2 LB Ende  Ruck
Start- Startstrom Rrator brand

gesch- . LB Start Endzeit

: Krater ) (nur 2T)

" i Startzeit L
Gasvor- | (nur 2T) Gasnach-
stromen < 7 strémen

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 i
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

7.30 Isskirtiniai iSkrovos lankai

»Comfort.VERTICAL-PULS” (kylanéio impulso vertikalus suvirinimas)

LvisionPULSE-UP” yra naujas specialus procesas, specialiai sukurtas kylanciam vertikaliam suvirinimui. Dél
tinkamai subalansuoto impulsinio MIG ir specialaus MIG proceso derinio §j suvirinimg galima atlikti
paprastai ir ekonomiskai, nejtikétinai didesniu suvirinimo greidiu, palyginti su tradiciniais trikampiais arba
seglutés” formos bidais, kurie bidingi tradicinio suvirinimo proceso metodams. Taikant specialy
,VisionPULSE-UP” procesq, impulsinis MIG procesas uZtikrina puiky medZiagos sujungimg be tiskaly ir
trumpyjy jungimy, o dél MIG proceso su maZomis energijos sqgnaudomis medziaga gerai sukietéja ir
formuojasi. Galutinis rezultatas - siauresné, tinkamo dydzio ir be defekty sidle.

Privalumai:

— didesnis suvirinimo greitis ir puiks rezultatai suvirinant kylangiuv vertikaliv suvirinimy;
— linijinis suvirinimas nenaudojant ,eglutés” technikos;

— puikus smailés sujungimas;

— maza diluminé apkrova suvirinant plonus sluoksnius;

— didesnis greitis, palyginti su TIG suvirinimu 3akninése vietose;

— puikiai valdoma 3iluminé apkrova su mazesne krasto deformacija;
— paprasta konstrukeija, skirta mazZiau patyrusiems suvirintojams.
Naudojimas:

— visy metaly suvirinimas kylanciu vertikaliu suvirinimuy;

— vidutinio ir plono storio suvirinimo siglés sluoksnis;

— sitliy suvirinimas su dideliu tarpu;

— MIG litavimas su mazu $ilumos tiekimu;

— nerudijangiojo plieno suvirinimas;

— naftos chemijos pramoné;

— maisto pramoné.
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~Comfort. POWER-PULS” (impulsinis suvirinimas su didele skvarba)

,vision.PULSE-POWER" yra naujas procesas, specialiai sukurtas vidutinio / storo plieno ir spalvotyjy metaly
suvirinimui, kai reikalinga gerai i8lyginta suvirinimo sidlé. Dél tinkamai subalansuoto impulsinio MIG
suvirinimo procesy ir ,vision.POWER” derinio galima atlikti tokio tipo suvirinimg paprastai, greitai, Zymiai
sumazinant suvirinimo sitlés lydymosi defektus ir iki minimumo sumazinant dilumos veikiamq plotq.
Naudojant specialy ,vision.PULSE-POWER procesq”, impulsinis MIG procesas uztikrina puiky medZiagos
susiliejimq be tigkaly ir trumpyjy jungimy, o ,vision.POWER” leidZia geriau jsiskverbti ir padidinti suvirinimo
greitj kartu su maZesnémis energijos sqnaudomis ir lengviau kontrolivoti lydomg medZiagq. Galutinis
rezultatas yra gerai iSlyginta ir geros skvarbos briauna be defekty. Be to, naudojant §j procesq, suvirintojas
gali dirbfi tiesidkai, paprastai nenaudodamas jprasto degiklio.

Privalumai:

— stipresné skvarba;

— platesné ir gerai suformuota suvirinimo sidlé;

— suvirinimo grei¢io padidéjimas;

— maza Siluminé apkrova, mazesné pagrindinés medziagos deformacija;
— pasalinami jpjovimai ir pagerinta krasty apdaila;

— linijinio suvirinimo technologija be jprasto suvirinimo degiklio naudojimo;
— sunaudojama maziau eksploataciniy medZiagy ir apsauginiy dujy;

— susidaro maziau dumy.

Naudojimas:

— vidutinio ir didelio storio pozicinis suvirinimas;

— litavimo jungtys viename kampe;

— vidutinés ir sunkios plieno konstrukcijos;

— sunkiasvoriy darbo ir transporto priemoniy gamyba;

— laivy statyklos;

— gelezinkeliy transporto priemoniy gamyba;

— dideliy cisterny ir konteineriy gamyba.

~Comfort.FAST-PULS” (impulsinis greitasis suvirinimas)
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4vision. PULSERRUN" yra naujas procesas, specialiai sukurtas sujungti legiruoto ir nelegiruoto plieno ir
aliuminio impulsinj suvirinimq esant didesniam suvirinimo greiciu. Subalansuotas impulsinio MIG ir
,vision.ULTRASPEED" suvirinimo procesy derinys leidZia Zymiai padidinti suvirinimo greitj i$laikant estetines
ir metalurgines impulsinio suvirinimo charakteristikas. Naudojant specialy ,vision.PULSE-RUN" procesq,
impulsinis MIG procesas uztikrina puiky medZziagos susiliejimg be tiskaly ir trumpyjy jungimy, o
,Vision.ULTRASPEED" jvedimas leidZia sumazinti 3ilumine apkrovq ir padidinti suvirinimo greitj. Galutinis
rezultatas - siauresné, gery matmeny ir be defekty sidlé, pagaminta per daug trumpesnj laikg, lyginant su
tradiciniv impulsiniu suvirinimu.

Privalumai:

— didelis suvirinimo greitis (40 % greitesnis, palyginti su jprastu impulsiniu suvirinimu);

— geresnis suvirinimo siilés valdymas esant dideliam suvirinimo greiciui;

— 3ilumos tiekimo sumaZinimas;

— didesneé skvarba;

— mazesné suvirintos detalés deformacija (neridijangiojo plieno);

— néra tiskaly ir metalo atlieky.

Naudojimas:

— plieniniy, nertdijangiojo plieno ir aliuminio komponenty suvirinimas;

— metalinés konstrukcijos;

— statybos pramoné;

— naftos chemijos pramoné;

— maisto pramoné;

— gelezinkeliy transporto priemoniy gamyba;

— mazy matmeny cisternos ir konteineriai.
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ISskirtiniy isSkrovos lanky nustatymo parinktys

1 i$skirtinis iskrovos lankas (I1)

A V 1

120 172

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

2 igskirtinis iskrovos lankas (12)

AY) =2

2 PULS UP 2 TAKT PULS

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

<SLOPE UP>:
Apibudina srovés padidéjimg nuo 11 iki 12 (nustatymo

diapazonas 0-2 sek.).
5 /_\ / ?

SLOPE UP (11 TO 12}

i Il "A

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

<SYN DELTA>:
Apibidina galios deltq tarp 11 ir 12.

g

MIX PROC. YN DELTA 100 %

T
i1 PRI

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

<BALANCE>:
"r'.""‘ Lahs
Apibidina I1 ir 12 laiko santykj, susijusj su I1.

=ﬂ_ [

BALANCE -30 %

111 »q
I T o0

U202 Cr-Ni 316 G19 12 3 @ 1.0 Ar 2-3% C0O2
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8 Darbo pabaiga

<SLOPE DOWN>:
Apibudina srovés kritimq nuo 12 iki I1.

= 13 lent. Suvirinimo parametry vertés PULSE, DUAL PULSE,
ROOT, PIPE, FASTARC LT-27 psl.

SLOPE DOWN (12 TO 11} 5

1 [ o
| PuLsue STANDARD

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

<FREQUENCY>:
Apibudina kintamg daznj per sekunde nuo I1 iki 12.

FREQUENZ 1.0 Hz

t LM

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

-

Pagrindinj jungiklj nustatykite | padétj <0>.

2 Afjunkite jrenginj nuo maitinimo 3altinio.

3 Atjunkite jrenginj nuo dujy 3altinio.

4 Pasukite slégio mazinimo voZtuvo slégio reguliatoriy iki galo pries laikrodzZio rodykle, kad
atpalaiduotuméte jtempimo spyruokle.

9 Techniné priezitra ir valymas

LT-56

Dél reguliarios techninés priezZidros ir valymo darby eksploatavimo trukmé ilga, o funkcionavimas
nepriekaistingas. Techninés prieZitros ciklg lemia darbo aplinka ir jrenginio techninés prieZidros intervalai.
Jei sistema veikia ilgiau nei 8 valandas per parg, techninés prieZitros intervalai turéty biti pakeisti pagal
poreikj. Naudodami lankinio suvirinimo jranggq, laikykités patikros ir testavimo dokumente EN 60974-4
pateikty nurodyty direktyvy, taip pat atitinkamy vietiniy jstatymy ir direktyvy.

Elektros smigis dél trGkstamo jZeminimo

Jei dengianéios plokstés sumontuotos netinkamai, gali biti netinkamai jrengtas jZeminimas. Kyla gyvybei

pavojingo elekiros smigio pavojus.

» Dengian&ias plokstes imontuoti ir surinkti, kad bty galima atlikti techninés prieZiaros ir valymo
darbus, turi tik kvalifikuotas elektrikas.

» Kiekvienq kartq atidare dengianéiq plokste, atlikite saugos patikrinimg pagal DIN IEC 60974
standarto 4 dalj: ,Perioding apzidrq ir testavimq” turi atlikti JESS Welding ar kitas jgaliotas
kvalifikuotas darbuotojas.

Elektros smigis nuo jtampos veikiamy komponenty
Jei atliekant techning prieZitrg ar valymo darbus komponentus veikia jtampa, gali kilti gyvybei

pavojingas elekiros smigis.
> Pries techninés prieziuros ir valymo darbus nustatykite pagrindinj jungiklj j padétj <0>.
> Atjunkite elekiros tinklq.

Elektros smigij gali sukelti netinkamai sujungty ir pazeisty kabeliy naudojimas

Dél pazeisty arba netinkamai sumontuoty kabeliy galimi gyvybei pavojingi elektros smagiai.
> Patikrinkite, ar visi kabeliai ir jungtys, kuriomis teka elektros srové, tinkamai sumontuoti ir nepazeisti.
> Pazeistas, deformuotas ar susidévéjusias dalis keisti gali tik kvalifikuotas elektrikas.
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A ISPEJIMAS

Suspaudimo pavojus

Netinkamai surenkant ir i§montuojant jrenginio komponentus kyla galiniy prispaudimo pavojus.
> Netieskite ranky j pavojingq sritj.
» Patikrinkite ir naudokite asmeninés apsaugos priemones.

A PERSPEJIMAS

Netikétai jsijunges jrenginys gali suzaloti

Jei techninés priezitros, valymo ar imontavimo darby metu jrenginys veikiamas jtampos, besisukancios
dalys gali netikétai pradéti veikti ir jpjauti.

> [§junkite sistemq.

> Atjunkite visas elektros jungtis.

A PERSPEJIMAS

Gaisro pavojus dél nesvarumy

Dulkiy nuosédos jrenginio viduje gali sumazinti izoliacijg. Tai gali sukelti trumpuosius jungimus arba
gaisrus.
» Kasmet valykite jrenginj sausu suslégtuoju oru, kad pa3alintuméte dulkes ir suvirinimo domy likuéius.

9.1 Techninés prieziGros ir valymo intervalai

Nurodyti intervalai yra orientaciniai, pritaikyti vienos pamainos darbo rezimui. Rekomenduojame pildyti
patikry Zurnalg. Jame turi boti nurodyta tikrinimo data, nustatyti trokumai ir tikrintojo pavardé.

Kasdien > Patikrinkite, ar kabeliai, jungiamosios Zarnos ir jungtys yra tvirtai
pritvirtinti ir nepaZeisti, jei reikia, pakeiskite.
> Patikrinkite auginimo skysgio lygj ausinimo skyséio bake ir, jei reikia,
papildykite.
Kas 6 ménesius > Keiskite ausinimo skystj.
= 9.3 Ausinimo skyscio keitimas LT-58 psl.

Kartq per metus > Saugos testas pagal DIN IEC 60974 standarto 4 dalj: ,Perioding
apziirq ir testavimq” turi atlikti JESS Welding ar kitas jgaliotas
kvalifikuotas darbuotojas.

> Vizualiai apZitrékite korpusq i§ iSorés, kad nustatytuméte, ar
neuzsitersé plokstelinis auintuvas. Jei reikia, plokstelinj ausintuvg
paveskite iSvalyti JESS Welding arba kitam jgaliotam specialistui.

Susidévéjus suvirinimo > Vielos kreipiklio vamzdelj ir vielos kreipiklio jdéklg prapiskite
vielos ritinéliui suslégtuoju oru.

Blogéjant vielos tiekimui > Pakeiskite vielos kreipiklio jdéklq.
Jei reikia » Poromis pakeiskite vielos tiekimo jtaiso ritinélius.
= 7.5.3 Vielos tiekimo jtaiso ritinéliy jstatymas LT-22 psl.
> Pakeiskite vielos rite.
= 9.2 Vielos rités keitimas LT-58 psl.
> Suregulivokite vielos rités stabdi.
= 7.27 Vielos rités stabdZio sureguliavimas LT-50 psl.
Pirmaq kartq paleidziant > Paialinkite orq i§ siurblio.

(jei reikia) ir jei ausinimo = 9.5 Oro i§ siurblio i3leidimas LT-59 psl.
skyséio bakas yra tuséias

Kiekvienq kartq » Saugos testas pagal DIN IEC 60974 standarto 4 dalj: ,Perioding
atidarius dengianciq apzitrq ir testavimq” turi atlikti JESS Welding ar kitas jgaliotas
plokste kvalifikuotas darbuotojas.
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9.2 Vielos rités keitimas

= 12 pav. LT-20 psl.

1 Atidarykite vielos fiekimo jtaiso dangtj.

= 7.5.1 Vielos tiekimo jtaiso danggio atidarymas ir
vzdarymas LT-21 psl.

2 Suspauskite vielos rités tvirtinimo dalj ir nutraukite nuo
vielos paémimo smaigo.

3 Atidarykite pasukamq sklende (2x).

4 Nuimkite vielos rités adapterj su tui&ia vielos rite ir ant
virSaus uzdékite naujq vielos rite.

5 Vél jstatykite vielos rités adapterj j vielos tiekimo jtaisq.

= 7.5.2 Vielos rités naudojimas LT-21 psl.

9.3 Ausinimo skyséio keitimas

1 Atidarykite ausinimo skyséio bako dangtj.

N

Naudodami tinkamg vakuuminj siurblj ipumpuokite audinimo skystj i3 auginimo skysé&io bako ir surinkite
i i tinkamgq indg.

(&)

13skalaukite ausinimo skys&io bakgq 3variu vandeniu. Naudodami tinkamgq vakuuminj siurblj ipumpuokite
vandenj i§ ausinimo skyscio bako ir surinkite jj j tinkamg indq.

H

|pilkite naujo audinimo skyscio.

= 9.4 Ausinimo skyscio pripildymas LT-58 psl.

(4]

Pasalinkite orq i§ siurblio.

= 9.5 Oro i§ siurblio i3leidimas LT-59 psl.

9.4 Ausinimo skyséio pripildymas

LT-58

PRANESIMAS

Materialiné Zala dél ausinimo skys¢io trokumo

Jei ausinimo skys&io per mazai, jrenginio siurblys gali perkaisti ir boti nepataisomai sugadintas.
> Prie§ pradédami darbq, pripildykite ausinimo skyscio bakq ausinimo skyscio.
> [3leiskite orq i3 siurblio kiekvienq kartq, kai siurblys dirba tuicigja eiga.
= 9.5 Oro i§ siurblio i3leidimas LT-59 psl.
» |sitikinkite, kad siurblys veikia ne sausas.

PRANESIMAS

Materialiné Zala dél neleistiny ausinimo skyséiy naudojimo

Jei naudojamas netinkamas auiinimo skystis, jrenginys gali biti nepataisomai sugadintas.
> Naudokite tik JPP (uzsakymo Nr. 900.020.400) ausinimo skystj, atsizvelgdami j saugos duomeny

lapg.
> Nepilkite vandens ar kity skysgiy.

> Nevirinkite be ausinimo skyscio.

PRANESIMAS

Materialiné Zala dél netinkamo ausinimo skyséio

Naudojant netinkamg auiinimo skystj, gali sumazéti ausinimo galia ir padidéti jrenginio susidévéjimas.
Padarytai Zalai garantija netaikoma.
> Naudokite tik patvirtintg ausinimo skyst].

= 4.3 Techniniai duomenys LT-12 psl.

> Nepilkite vandens ar kity skysgiy.
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9 Techniné prieziura ir valymas

Atliekant suvirinimo darbus su skys&iu ausinamu suvirinimo degikliu, au3inimo skyscio bakas turi biti

pripildytas ausinimo skyscio.

9.5 Oro is siurblio iSleidimas

H W N

Atsukite audinimo skyscio bako dangfi.
Pripildykite ausinimo skyséio.

Uzsukite audinimo skyscio bako dangfi.
Pa3alinkite orq i3 siurblio.

= 9.5 Oro i§ siurblio i3leidimas LT-59 psl.

Tinkamas ausinimas garantuojamas tik tuo atveiju, jei i siurblio buvo i3leistas oras. Kai jrenginys visidkai
istustinamas, i siurblio visada turi biti isleidZiamas oras.

A PERSPEJIMAS

Odos dirginimas / nudegimai dél sqly¢io su ausinimo skys¢iu

I3leidZiant orq i3 siurblio galimas sqlytis su ausinimo skyséiu. Tai gali sukelti odos dirginimg ir nudegimus.
> I3leisdami orq i3 siurblio, mivékite apsaugines pirstines.

> Atsizvelkite | saugos duomeny lapg www.jess-welding.com.

Visidkai pripildykite ausinimo skyséio bakq.

Ant jungties movos uzdékite pakankamo dydZio auginimo
skysgio surinkimo indq.

Norédami atidaryti, patraukite atgal ir laikykite audinimo
skyscio griztamojo srauto (mélynas) jungties movos
fiksavimo Ziedq.

ljunkite jrenginj.
Kai tik ausinimo skystis pateks j bakq, vél iSjunkite jrenginj.

Atleiskite griztamojo srauto jungties movos fiksavimo
ziedq, kad uzdarytuméte.
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10 Gedimai ir jy Salinimas
> Laikykités suvirinimo komponenty dokumentacijos nurodymy.
> Jei turite klausimy ar problemy, kreipkités j afitinkamq specializuotq tiekéjq arba JESS Welding.
Klaidy pranesimus galima iskviesti per <ERROR LOG> meniu. Ekrane rodoma $i informacija apie kiekvieng
gedima:
— klaidos pranesimo numeris;
— trumpas aprasymas;

— gedimo daznis nuo jrenginio jjungimo;

gedimo daznis nuo klaidos pranesimy skaitiklio nustatymo i$ navjo arba <Reset total>.

SETUP 1 Palaikykite nuspaude 2 mygtukg mazdaug 5 sekundes,

E kad pasirinktuméte <SETUP> meniu.

2 Pasukite didjjj sukamgjj jungiklj, kad pasirinktuméte

@ E E <ERROR LOG> meniu.
seswon 3 Paspauskite <OK/JOB> mygtukg, kad patvirfintuméte

A parinkfj.

B 4 Pasukite didjjj sukamgjj jungiklj, kad pasirinktuméte

LOG
klaidos pranesimg.

Geltonas klaidos Padalinus gedimq, jrenginys vél paruostas darbui, klaidos pranesimas
pranesimas dar nepatvirtintas.

Raudonas klaidos Gedimas nepasalintas, jrenginys neparengtas darbui.

pranesimas

10.1 Klaidy pranesimy skaitiklio nustatymas i$ naujo
Klaidy pranesimy skaitiklis rodo, kaip daznai klaidos pranesimas buvo rodomas nuo paskutinio suvirinimo

srovés 3altinio jjungimo.

A 1 Pasukite didjjj sukamagjj jungiklj, kad pasirinktuméte
klaidos pranesimq, pagal kurj klaidos pranesimy skaitiklis
turi biti nustatytas i$ naujo.

2 Laikykite paspaude 1 mygtukgq, kol klaidy pranedimy
skaitiklis bus visi3kai nustatytas i§ naujo.

ED.6 WATER COOLER MISSING
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10 Gedimai ir jy Salinimas

10.2 Klaidy pranesimai valdymo ekrane

19 lent. Klaidy pranesimai valdymo ekrane
Tipas | Numeris Gedimas Aprasas
Err E0.0 <POWER SUPPLY FAILURE> | Gedimas gali pasitaikyti jjungiant. Rodomas tik
ekrane, o ne <ERROR LOG> meniu.
» Patikrinkite tinklo jtampg.
Err E0.1! <OVER AND UNDER > Patikrinkite tinklo jtampg.
VOLTAGE>
Err E0.2' <OVER VOLTAGE> > Patikrinkite tinklo jtampg.
Err E0.5 <REMOTE COMMANDS> | Triksta nuotolinio reguliatoriaus maitinimo
jtampos.
Err E0.6 <WATER COOLER MISSING> |» Patikrinkite, ar ausinimo jrenginys prijungtas
prie jrenginio.
> |renginys neatpazjsta ausinimo jrenginio, nors
jis tinkamai prijungtas.
» Patikrinkite, ar <ADVANCED
CONFIGURATION/EQ. LAYOUT> meniu
aktyvinta <WATER COOLER - OPTIONAL>
funkcija.
> Patikrinkite kabeliy sujungima.
Err E0.7 <MOTOR FAULT> DV variklis neatpazjstamas. Rodomas tik ekrane,
o ne <ERROR LOG> meniu.
> Patikrinkite kabeliy jungtis.
Err EO.8 <WIRE FEEDER MISSING> |- Per jprastq jrenginio darbo rezimg
neprijungtas vielos tiekimo jtaiso korpusas.
— Suvirinimo srovés 3altinis neatpazjsta vielos
tiekimo jtaiso korpuso, net jei jis tinkamai
prijungtas.
» Patikrinkite, ar vielos tiekimo jtaiso korpusas
prijungtas prie suvirinimo srovés 3alfinio.
» Patikrinkite, ar <ADVANCED
CONFIGURATION/EQ. LAYOUT> meniu
aktyvinta <WIRE FEEDER - OPTIONAL>
funkcija.
» Patikrinkite kabeliy sujungimus.
Err E0.9 <CAN INTERNAL ERROR> | Rysio klaida tarp procesoriaus ir vielos tiekimo
jtaiso plokstés. Rodomas tik ekrane, o ne <ERROR
LOG> meniu.
Err ToC! <THERMAL PROTECTION> | |renginys per daug jkaites. Priverstinis iSjungimas.
» Patikrinkite ventiliatoriy veikimg.
> Patikrinkite, ar oro angose néra nedvarumy.
» Palikite jrenginj veikti 5 minutes, kad atvésty.
Err H20 <COOLER PRESSURE> Rodomas tik ekrane, o ne <ERROR LOG> meniu.
Err E1.0 <CONFIG. FILE MISSING>
Err E11 <USER FILE MISSING>
Err E1.2 <TORCH FILE MISSING>
Err E1.3 <CALIBRATION FILE
MISSING>
Err E1.6 <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>
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19 lent. Klaidy pranesimai valdymo ekrane

Tipas | Numeris Gedimas Aprasas

Err E3.2 <STICKING WIRE> Gedimas parodomas po trumpojo jungimo

>1,2 sek. tarp jrenginio ideinamyjy gnybty.

> Pasalinkite trumpaqjj jungimq.

> Jei degiklio mygtukas vis dar nuspaustas,
atleiskite ir paspauskite dar kartq, kad
testuméte suvirinimo procesgq.

Err E3.3 <MQOTOR SPEED WRONG> |» Patikrinkite, ar vielos tiekimo jtaiso ritinéliai
neuzsikimse ir ar suvirinimo viela tiekiama
tinkamai.

Err E3.4 <CIRCUIT CALIBRATION Kalibravimas klaidingas.

WRONG>

Err E4.0 <LAST SETUP NOT VALID> |Rodomas tik ekrane, o ne <ERROR LOG> meniu.

Err E4.1 <JOBS WRONG>

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 Rodomas tik ekrane, o ne <ERROR LOG> meniu.
MISSING>
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> |» Patikrinkite kabeliy jungtis tarp vielos tiekimo
jtaiso korpuso ir suvirinimo srovés 3altinio.

Err E6.1 <ROBOT LINK MISSING> | = Atsizvelkite | roboto sqsajos vadovq.

Err E6.5 <ROBOT INT. MISSING> | » Patikrinkite kabeliy jungtis.

= Atsizvelkite  roboto sqsajos vadova.

Err E7.0 <RC ANALOGIC MISSING> |- Neprijungtas nuotolinis reguliatorius.

— |renginys neatpazista tinkamai prijungto
nuotolinio reguliatoriaus.

— Per jprastq veikimo rezimq nuotolinis
reguliatorius neprijungtas.

> Patikrinkite, ar <ADVANCED
CONFIGURATION/EQ. LAYOUT> meniu
aktyvinta <ANALOGIC RC - OPTIONAL>
funkcija.

Err E8.3! <GAS MISSING> Netinkamas dujy srautas.

= Atsizvelkite j roboto sqsajos vadova.
Err E8.4! <H20 FLUX MISSING> Netinkamas au3inimo skyscio srautas.
= Atsizvelkite | roboto sgsajos vadova.
Err E8.5 <SEQS. WRONG> Rodomas tik ekrane, o ne <ERROR LOG> meniu.
Err E8.6 <ROBOT INT. NOT — |renginio programinés jrangos ir roboto
SUPPORTED> sqsajos plok3tés nesuderinamumas.
= Atsizvelkite j roboto sqsajos vadova.
Err E8.7' <WIRE MISSING> Netinkamas vielos tiekimas.
= Atsizvelkite j roboto sqsajos vadova.
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19 lent. Klaidy pranesimai valdymo ekrane
Tipas | Numeris Gedimas Aprasas
Err E9.0' <EMERGENCY STOP> Suveiké avarinis stabdymas.
> Nustatykite ir padalinkite gedimo prieZast.
= Atsizvelkite | roboto sqsajos vadova.
Err E9.1 <CONSENT NOT RECEIVED> | = Atsizvelkite | CQM programinés jrangos
vadovg.
Err E9.2 <WIRE PROBLEM> Vielos tiekimo greitis virSija tolerancijos ribas.
> Patikrinkite vielos tiekimo jtaisq ir suvirinimo
degiklj.
Aut ADJ <AUT ADJ POWER LIMIT | Galios ribinés vertés vir3ijimas. Klaidos
ACTIVE> pranesimas rodomas kas 1,5 sek. pakaitomis su
standartiniu rodmeniu. Suvirinimo procesq galima
testi su sumazinta galia (laikantis duomeny
lenteléje nurodyty vergiy).
» Patikrinkite elektros tiekimgq.

1 Gedimas su automatiniu atkdrimu.

10.3 Gedimas su automatiniu atkGrimu

Jei jrenginyje aptinkama klaida, ji 1 minute bus rodoma vielos tiekimo jtaiso ir suvirinimo srovés $altinio

valdymo bloky ekranuose. Po to jis bus automatiskai atkurtas. Ekrane rodomas klaidos simbolis. Klaidos

pranesimas i$saugomas <ERROR LOG> meniu.

> Paspauskite XMENU> mygtukq, kad idtrintuméte klaidos pranedimg.

10.4 Gedimas be automatinio atktrimo

Jei po gedimo jrenginys néra automatiskai paruostas darbui, atlikite Sivos veiksmus:

1 I3junkite prietaisq.
2 Paialinkite gedimg.

3 ljunkite jrengini.

4 Jei jjungus vél rodomas klaidos pranedimas, kreipkités j specializuotq prekybos jmone arba
JESS Welding. Paruoskite klaidos numerj.

10.5 Bendrieji gedimai
20 lent.

Bendrieji gedimai

Gedimas

PrieZastis

Salinimas

Ekranas nerodo
rodmeny, nors
maitinimo kabelis
prijungtas ir
pagrindinis
jungiklis jjungtas.

Sutriko nominali jfampa.

» Patikrinkite tinklo saugiklj ir maitinimo

kabel;.

Suvirinimo viela
issilenkia tarp
vielos tiekimo
jtaiso ritinélio ir
vielos kreipiklio
vamzdelio.

Per didelé vielos tiekimo jtaiso
ritinéliy prispaudimo jéga.

» Sumazinkite vielos tiekimo jtaiso ritinéliy
prispaudimo jégq.
= 7.27 Vielos rités stabdzio

sureguliavimas LT-50 psl.

Per didelis atstumas tarp vielos
kreipimo vamzdelio ir vielos

tiekimo jtaiso ritinélio.

» Patikrinkite atstumq ir, jei reikia, i¥ navjo
suregulivokite vielos kreipiklio

vamzdelj.
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20 lent. Bendrieji gedimai
Gedimas Priezastis Salinimas
Vielos tiekimas yra | Viela blogai nusivynioja nuo Patikrinkite vielos tiekimo jtaiso ratukus
nereguliarus. vielos rités. ir, jei reikia, jdékite naujus.

LT-64

Sunki vielos paémimo smaigo
eiga.

Patikrinkite vielos paémimo smaiga.

|statytas netinkamas vielos tiekimo
jtaiso ritinélis.

Teisingai jstatykite vielos tiekimo

ritinélius.

= 7.5.3 Vielos tiekimo jtaiso ritinéliy
jstatymas LT-22 psl.

UzsiterSes arba paZeistas vielos
kreipiklio vamzdelis arba vielos
kreipiklio jdéklas.

Prapiskite vielos kreipiklio vamzdelj
arba vielos kreipiklio jdéklq suslégtuoju
oru ir, jei reikia, pakeiskite vielos
kreipiklio jdéklg.

Kontaktinis antgalis uZsikim3es
arba sugedes.

Nuvalykite kontaktinj antgalj ir, jei
reikia, pakeiskite.

Suvirinimo viela yra nedvari arba
suridijusi.

Pakeiskite suvirinimo vielq.

Vielos kreipimo vamzdelis
nesutampa su vielos tiekimo
ritinélio grioveliu.

Vielos tiekimo jtaiso ritinélius jstatykite
pagal atitinkamgq griovelj, kad vielos
tiekimo jtaiso ritinélio griovelis bty
sulygiuotas su vielos kreipiklio
vamzdeliu.

Poréta suvirinimo

UzZsiterses ruosinio pavirsius

Nuvalykite pavirdiy.

siolé. (dazai, ridys, alyva, tepalai)
Neatsidaro apsauginiy dujy Patikrinkite magnetinj voztuvq ir, jei
magnetinis voztuvas. reikia, pakeiskite.
Per mazas apsauginiy dujy kiekis. Suregulivokite apsauginiy dujy kiekj
slegio reduktoriuje.
Patikrinkite dujy tiekimo linijg dél dujy
nuotékio dujy matavimo vamzdziu.
Dujy tita nedvari. I3valykite dujy totq.
Per maza Trioksta elektros tinklo fazés. Patikrinkite tinklo saugiklj ir maitinimo

suvirinimo galia.

kabelj.

Prasidéjus Blogai veikia vielos tiekimo jtaisas, Suregulivokite vielos apdegimo laikg.
suvirinimui, persisuka vielos pasttmimo Suregulivokite vielos tiekimo greiti.
suvirinimo viela vél | ritinéliai.

apdega iki

kontaktinio

antgalio.

Valdymas Trioksta audinimo skyscio arba I3junkite prietaisq.

iSjungtas. srauto pralaidumo. Slégio jungiklis Patikrinkite auginimo skysio lygj ir

i$jungia valdymgq. Suvirinimo viela
ir toliau tiekiama, bet suvirinimo
srové neteka.

zarny jungtis.

Jjunkite jrengini.
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12 Utilizavimas

A PERSPEJIMAS

Netikétai jsijunges irenginys gali suzaloti

Jei techninés prieZiiros, valymo ar i§montavimo darby metu jrenginys veikiamas jfampos, besisukanéios
dalys gali netikétai pradéti veikti ir jpjauti.

> I3junkite sistemq.

> Atjunkite visas elektros jungtis.

-

Atjunkite srovés tiekimq.

Atjunkite visas tiekimo jungtis.

Atjunkite suvirinimo degiklio Zarny-kabeliy paketq nuo centrinio eurojungties lizdo.
Nuimkite vielos tiekimo jtaiso korpusq nuo suvirinimo srovés altinio.

Tinkamu jrankiu i¥montuokite visas korpuse esancio tarpinio Zarny-kabeliy paketo jungtis.

I3montuokite elektrody laikiklj ir jZeminimo kabel;.

N 0 0 b O DN

Nuimkite vielos paémimo smaigq.

Sivo simboliu pazenklintiems prietaisams taikoma Europos direktyva 2012/19/ES dél
elektros ir elektroninés jrangos atlieky.

» Elektros prietaisy negalima 3alinti kartu su buitinémis atliekomis.
> Norédami tinkamai utilizuoti elektrinius jrenginius, juos i¥montuokite.
= 11 I3ardymas LT-65 psl.
I > Atskirai surinkite elekiros prietaisy komponentus ir perdirbkite uztikrindami
daugkartinio panaudojimo galimybe.
> Laikykités vietiniy nuostaty, jstatymy, taisykliy, standarty ir gairiy.

> Norédami gauti informacijos apie seny elekiros prietaisy surinkimq ir grgZinimq,
kreipkités j kompetentingas komunalines jstaigas.

12.1 Ausinimo skys¢io utilizavimas

Auginimo skyscio negalima i$mesti su buitinémis atliekomis ar i3pilti j nuoteky sistemq.

> Vadovaukités atlieky kody numeriais atiinkamame saugos duomeny lape.

12.2 Medziagy utilizavimas

Didzioji 3io gaminio dalis pagaminta i¥ metaliniy medziagy, kurias galima vél iglydyti plieno ir metalurgijos
gamyklose, todél jos gali biti beveik neribotai panaudotos daug karty. Naudojami plastikai pazenklinti,

todél medziagas galima ridivoti, suskirstyti j frakcijas ir taip paruodti tolesniam perdirbimui.

12.3 Eksploataciniy medziagy utilizavimas

12.4 Pakuotés

Pasirupinkite, kad alyvos, riebalinés medZiagos ir valikliai neuztersty grunto ir nepatekty | kanalizacijq. Sias
medzZiagas reikia saugoti, pervezti ir utilizuoti tinkamose talpyklose. Vykdykite atitinkamas vietines taisykles
ir eksploataciniy medZiagy gamintojo pateiktus utilizavimo nurodymus, esan&ius medZiagos saugumo
duomeny lapuose. UZterdtus valymo jrankius (teptukus, 3luostes ir t. t.) taip pat reikia utilizuoti pagal
eksploatacinés medziagos gamintojo nurodymus.

> Laikykités vietiniy taisykliy ir eksploataciniy medziagy gamintojo saugos duomeny lapuose pateikty
nurodymy dél utilizavimo.

JESS Welding sumazino perveZant naudojamgq pakuote iki botino minimumo. Pasirenkant pakuotés
medzZiagas, atsizvelgiama j daugkartinio panaudojimo galimybe.
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13 Atsarginés ir nusidévincios dalys ProPULS 330/400/500CC

13 Atsarginés ir nusidévincios dalys

15 pav. Atsarginés dalys

A Kistukinis atvamzdis DN5-G1/41 MS G Sonineé skarda, deging, ,ProPULS”
B Uzrakinimo mova DN5-1/8 A MS H Soniné skarda, kairé, ,ProPULS”
C Pagrindinis jungiklis I ,ProPULS 330CC" valdymo pultas
D Maitinimo kabelis, sukompl. 4 x 2,5/5 m/16 A J ,ProPULS CC" korpuso valdymo blokas
E Kairé $oniné skarda KG10 K DV blokas + variklis 100 W deginéje
F Desiné Soniné skarda KG10 L Atvartas DVK3-2010

L

K

J

|

H

G

F

E
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ProPULS 330/400/500CC 13 Atsarginés ir nusidévincios dalys

21 lent. Atsarginés dalys

Nr. Prekés Nr. Aprasas

A 355.014.006 Kistukinis atvamzdis DN5-G1/41 MS

B 355.180.016 Uzrakinimo mova DN5-1/8 A MS

C 440.233.010 Pagrindinis jungiklis

D 704.025.013 Maitinimo kabelis, sukompl. 4 x 2,5/5 m/16 A (,ProPULS 330CC")
704.040.014 Maitinimo kabelis, sukompl. 4 x 4/5 m/32 A (,ProPULS 400CC")
704.060.029 Maitinimo kabelis, sukompl. 4 x /5 m/32 A (,ProPULS 500CC")

E 715.032.556 Kairé 3oniné skarda KG10

F 715.032.555 Desiné 3oniné skarda KG10

G 725.032.166 Soniné skarda, deging, ,ProPULS”

H 725.032.165 Soniné skarda, kaire, ,ProPULS”

[ 705.032.106 ,ProPULS 330CC" valdymo pultas

be pav. 705.032.107 ,ProPULS 400CC" valdymo pultas

be pav. 705.032.108 ,ProPULS 500CC" valdymo pultas

J 851.032.110 ,ProPULS CC” korpuso valdymo blokas

be pav. 521.005.440 ,ProPULS 330CC" inverteriy komplektas

be pav. 521.005.140 ,ProPULS 400CC" inverteriy komplektas

be pav. 521.005.240 ,ProPULS 500CC" inverteriy komplektas

K 455.042.103 DV blokas + variklis 100 W desinéje

L 715.042.204 Atvartas DVK3-2010

be pav. 465.018.005 Magnetinis voztuvas 24 V DC NW 2,5
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18 Suvirinimo programy medziagy sarasas ProPULS 330/400/500CC

18 Suvirinimo programy medziagy sqrasas

Schweiprogramme / welding programs ProPuls CC
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EC 2 EE : HEG B 2 o R B
£E = g £|xo|EE 8 Bl = £|x o
§E o g-ge S|£g|E¢ o s HH
9 o o £ E|28|9%® o o [ E|E 838
EE MATERIAL mm |GAS Hz SERS|S S|&8|&&| MATERIAL mm GAS = S B 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 AR 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 Al 7 | 303 [FCW316T19123 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 1,6 [Ar11-15% C02 | A [ 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 [y A 18 | 422 |AISI5 S Al 4043A 1.0 |Ar 99.9% AL 68
| ] 423 |AISI5 S Al 4043A 1.2 [Ar 99.9% Al 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% Al 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 AL A A 75
483 |ATMgd.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 Al 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 117
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
L
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 G188 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 Garantija

19 Garantija

Sis gaminys yra originalus JESS Welding gaminys. Jmoné JESS Welding garantuoja nepriekaiitingg
pagaminimgq ir suteikia gamykling technologine bei funkcing garantijq, kad po pristatymo 3is gaminys atitiks
Sivolaikiniy technologijy lygj ir galiojangias nuostatas. Jei pasitaiko trokumy, uz kurivos atsako

JESS Welding, jmoné JESS Welding isipareigoja pagal josy pasirinkimq arba savo lé3omis padalinti
trikumgq, arba pristatyti pakaiting sistemq. Garantijos teikiamos tik uZ gamybinius trakumus, bet ne vz
pazeidimus, atsirandancius dél natiralaus dévéjimosi, perkrovos arba nekvalifikuoto naudojimo. Garantijos
laikotarpis yra nurodytas bendrosiose sqlygose. ISimtys dél konkreciy gaminiy reglamentuojamos atskirai.
Garantija netaikoma, jei naudojamos ne originalios JESS Welding atsarginés ir susidévinéios dalys, ir jei
gaminj nekvalifikuotai suremontavo naudotojas arba tregiosios $alys.

Garantija apskritai neteikiama jokioms susidévingioms dalims. Be to, JESS Welding neprisiima atsakomybés
uz pazeidimus, atsiradusius naudojant masy gaminj. Klausimus dél garantijos ar aptarnavimo galite pateikti
gamintojui arba misy gaminiy platinimo jmonéms. Informacija apie tai pateikta interneto svetainéje

www.jess-welding.com.
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