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ProPULS 330/400/500CC

1 Identifikécija

1 Identifikacija

1.1 Markéjums

1.2 Datu plaksnite

<ProPULS 330/400/500CC> ir metinG$anas stravas avots metind3anai ar inerto gazi.
<ProPULS 330/400/500CC> izmanto nozaré un razo$and, lai metinatu téraudu, nerisgjodu téraudu un

aluminiju. lerice ir dala no metinG$anas sistémas, un to paredzéts lietot ar rokas degli. lerici drikst izmantot
tikai ar originalajam JESS Welding rezerves dalam. Saija lietoanas instrukcija ir aprakstits fikai metinganas
stravas avots <ProPULS 330/400/500CC>.
Said lieto3anas instrukcija secigi izmantotais termins “lerice” vienmér ir noradits metinG3anas stravas

avotam <ProPULS 330/400/500CC>.

Izstradajums atbilst attiecigaja valsti piemérojamo tirdzniecibas atlavju noteikumiem. Nepiecie3amais

markéjums ir atrodams uz izstradajuma.

1. att. Datu plaksnite ProPULS 330CC
Jickle & Ess System GmbH }Ess
Riedweg 4+9, 88339 Bad Waldsee WELDING
Seriennummer (xxxxmmyy)
ProPULS 330CC
3~ IEC 60974-1
% ". m = IEC 60974-10 Klasse A
ﬁ 10A/15V-330A/30,5V
X, 40°C | 40% 60% 100%
1z 330A 300A 280A
E] U Uz | 305V | 20v | 28V
64V
U Timax Taotr
3~ 50060 Hz 400V 24A 16A
MADE IN b
IP 238 | GERMANY | C E EH[ g
2. att. Datu pléksnite ProPULS 400CC

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

ProPULS 400CC

Seriennummer (xxxxmmyy)

IEC 60974-1
IEC 60974-10 Klasse A

10A/15V-400A/34V
ﬁ "7 [x.40C 60% | 100%
1 400A 350A
El U Uz 38V | 315V
67V
[/} Tamax Trer
35060 Hz| 400V 324 25A
MADE IN
1P 238 | GERMANY |C€ 1]
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1 Identifikacija ProPULS 330/400/500CC

3. att. Datu pléksnite ProPULS 500CC

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

ProPULS 500CC|
= % CDHPi}= | EC 60974-1

IEC 60974-10 Klasse A

WELDING
Seriennummer (xxxxmmyy)

i 10A715V-500A/39V
X, 40°C | 50% 60% 100%

1. | 500A | 460A | 380A
@ U Uz R IERE

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

lerice ir aprikota ar datu plaksniti.

> Lai sanemtu papildinformaciju par ierici, vienmér sagatavojiet 3adus datus: ierices tips, ierices numurs un
izgatavo$anas gads, ka noradits uz datu pléksnites.

1.3 Izmantotie apzimé&jumi un simboli

Saja lietodanas instrukcija tiek izmantoti $adi apziméjumi un simboli:

> Visparigi ricibas noradijumi.

1 Ricibas noradijumi, kas ir javeic noraditaja seciba.

_ Uzskaifijumi.

= Atsauces simbols, kas nordda uz detalizétu, papildu vai plasaku informaciju.
A Atteli, pozicijas apzimé&jums.

1.4 Bridinajumu noradijumu klasifikacija

Lietodanas instrukcija izmantotie bridingjumu noradijumi ir iedaliti Eetros dazados [imenos un tiek noraditi
potenciali bistamu darbibu veikianai. Atkariba no briesmu veida tiek izmantoti &etri talak uzskaititie signali:

A BISTAMI

Apzimé tilitéjas draudosas briesmas. Ja §i situdcija netiek novérsta, sekas ir navéjosas vai smagas
traumas.

Apzimé iespé&jami bistamu situaciju. Ja §i situacija netiek novérsta, sekas var bt navéjo3as vai smagas
traumas.

A UZMANIBU

Apzimé iesp&jami méreni bistamu situaciju. Ja §i situdcija netiek novérsta, sekas var bit vieglas vai
nelielas fraumas.

IEVERIBAI

Briesmas nordda, ka rezultata var tikt ietekméts darba rezultats, rasties mantas bojajumi vai iericei un
aprikojumam var tikt nodariti nesalabojami bojgjumi.
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ProPULS 330/400/500CC 2 Drosiba

2 Drosiba

Saja nodala ir sniegti bridinajumi par paréjam riska situacijam, kas ir janem vérg, lai varétu drosi rikoties ar
izstrad@jumu. DroSibas noradijumu neievérodana var apdraudét cilvéku dzivibu un veselibu, ké ari izraisit

kaitéjumu videi vai radit materialus zaud&jumus.

> Nemiet véra dokumentaciju “Safety Instructions”.

2.1 Noteikumiem atbilstosa lietosana

Saja lietokanas instrukcija aprakstito ierici drikst izmantot tikai tadam mérkim un tada veida, kas aprakstits
$aja lietodanas instrukcija. lerice ir paredzéta tikai ka meting3anas stravas avots metindsanai ar inerto gazi.
Jebkads cits lietojums tiek uzskatits par noteikumiem neatbilstosu. Nav pielavjami nekadi nesankcionéti
parveidojumi, lai palielingtu ierices jaudu.

> Neparsniedziet dokumentdcija noraditos maksimalas slodzes datus. Parslodze var sabojét ierici.

> Nekada gadijuma nemainiet izstradajuma konstrukeiju.

> Neizmantojiet ierici cauru]u atkausésanai.

> lerici neizmantojiet un neuzglabdiiet briva daba, kur to ietekmé mitrums.

2.2 Lietotdja pienakumi

» Jebkadus darbus, kas saistiti ar ierici vai sistemu, drikst veikt tikai kompetentas personas.
Kompetentas personas ir personas,
— kas ir iepazinu3as ar pamata noradijumiem par darba drosibu un negadijumu novérsanas
panémieniem;
— kas ir apmacitas lietot 3o ierici;
— kas ir izlasijusas un izpratudas 3o lietoSanas instrukciju;
— kam ir atbilsto3a izglitiba;
— kas, pamatojoties uz profesiondlo izglitibu, zinGSanam un pieredzi, spé&j atpazit iespéjamas
briesmas.
> Nelaujiet nepilnvarotam personam nok|it darba zoné.

> Péc katras metind$anas stravas avota parsegplakinu atvérianas veiciet drosibas parbaudi atbilstosi
standarta DIN IEC 60974 4. dalai: “Regularas parbaudes”; to veic JESS Welding vai citi pilnvaroti
specidlisti.

lerice var radit elektromagnétiskos laukus, kas ietekmé kardiostimulatoru un implantéto defibrilatoru

darbibu.

> Neizmantojiet ierici, ja jums ir kardiostimulators vai implantéts defibrilators.

Sis A klases meting3anas aprikojums nav paredzéts izmantoanai dzivojamas telpas, kuras elekiroapgadi
nodro3ina zemsprieguma elektroapgades sistémas. Sajos apgabalos ar vadibu saistitu, ka arf parraidity
trauc&jumu dé| var bt griti nodrosinat elekiromagnétisko noturibu.

> |zmantojiet tikai rGpniecibas nozarés, kas atbilst standartam DIN EN 61000-6-3.

2.3 Bridingjuma un norades plaksnites

Uz produkta atrodas 3adas bridingjuma, norades un prasibas pléksnites:

» Pirms atvérianas izvelciet kontaktdaksu.

> Bridinajums par karstam virsmam.

Siem marké&jumiem vienmér ir jabit salasamiem. Tos nedrikst aplimét, aizsegt, aizkrasot vai nonemt.

2.4 Izstradajumam raksturigi drosibas noradijumi

> lerici neizmantojiet un neuzglabdiiet briva daba, kur to ietekmé mitrums.

> Nedarbiniet ierici, ja tai ir atvérts korpuss.
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3 Piegades komplekts ProPULS 330/400/500CC

2.5 Drosibas noradijumi par elektriskas stravas padeves savienojumu

> Nodrog3iniet, lai netiktu sabojati stravas padeves savienojuma vadi, pieméram, parbraucot tiem pari,
saspiezot un velkot.

> Regulari parbaudiet stravas padeves savienojuma vadus, vai nav redzamas bojajumu vai nolietojuma
pazimes.

> Nepiecie3amas tikla piesléguma vadu nomainas gadijuma rikojieties tikai un vienigi saskana ar
razotdja sniegtajiem priek3rakstiem.

> Palddziet, lai stravas padeves savienojuma vadu un kontaktdak$as nomainu veic profesionali elektriki.

> Nomainot kontaktdak$u un stravas padeves savienojuma vadu, nodrosiniet §lakatu aizsargu un
mehanisko ciefibu.

2.6 Individualie aizsarglidzekli
> Lietojiet individudlos aizsarglidzek|us (IAL).
> Nodro3iniet, lai tuvuma eso3as tre$as personas lietotu individualos aizsarglidzek|us.

Aizsarglidzekli sastav no aizsargtérpa, aizsargbrillem, aizsargcimdiem un aizsargapaviem.

2.7 Noradijumi arkartas gadijumiem
» Arkartas gadijumos nekavéjoties partrauciet:
— Elekiroenergijas apgadi
— Gazes padevi

> Degosas ellas vai emulsijas ir janodzés, izmantojiet CO4 vai pulvera dzésanas aparétu.

3 Piegddes komplekts
Komplektacija ir ieklauti talak noraditie komponenti.
— 1% metinasanas stravas avots <ProPULS 330/400/500CC>
— 1x lietoanas instrukcija
— 1x dokumentacija “Safety Instructions”
— 1x dokumentacija “Warranty”
— 1x gdzes §|itene
— 1x fikla kabelis
> Rezerves dalas un dilsto3as detalas pasitiet atseviski.
> lekartas dalu pastfijuma dati un ID numuri ir pieejami $i pasitijuma dokumentécija.
» Papildinformacija par sazinu, padomiem un pasitidanu ir pieejama vietné www.jess-welding.com.

Lai gan visas dalas tiek ripigi parbauditas un iepakotas, transportésanas laika var rasties bojdjumi.

Parbaude péc sanemsanas
> P&c pavadzimes parbaudiet, vai ir sanemti visi priekimeti.

» Parbaudiet, vai piegadatie vienumi nav bojati (vizudla parbaude).

Pretenzijas
> Bojatu preéu gadijuma noteikti sazinieties ar pédéjo parvadataju.

> Saglabagijiet iepakojumu, lai parvadatdis to varétu parbaudit.

Precu atdosana atpakal
> Precu atdo3anai atpakal izmantojiet originalo iepakojumu un originalos iepakojuma materialus.

Ar jautdjumiem par iepakojumu un transportésanas drosibu vérsieties pie piegadatajiem, parvadasanas
uznémumiem vai transporta uznémumiem.
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ProPULS 330/400/500CC

4 I1zstraddjuma apraksts

4 lzstradajuma apraksts

4.1 Uzbuve un darbiba
4, att. Uzbive

A Stieples padeves karbas vadibas karba
B Savienojo3o 3|otenu paketes pieslégumi
C Tikla pieslégums (papildu aprikojums)

D Galvenais sledzis

E Tikla piesleguma kabelis

F Aizsarggdzes balona novieto3anas vieta

G Dzesé3anas lidzekla tvertne

H Negativa pola zeméjuma ligzda
I Pozitiva pola zeméjuma ligzda
J Vadibas karba ProPULS CC

K Stieples padeves karba

L Eiro centrala kontakiligzda

M Dzesé3anas savienojuma sakabe

N “Up/down” degla savienojums

lerice ir MIG/MAG metina3anas sistémas dala. lericei ir modulara uzbive. To veido metina3anas stravas

avots un stieples padeves karba. Metina3anas stravas avots ir aprikots ar vadibas karbu, ar ko meting3anas

laika vada ierici. Visi elektroniskie komponenti ir iebavéti ar &etriem rullisiem aprikota metala korpusa.

Stieples padeves karba ir ievietota stieples spole. Metina3anas stieple tiek padota pa stieples padeves

rulliti caur metinasanas degla 3lutenu paketi uz metinG3anas degli. Stieples padeves karba ir aprikota ar

vadibas karbu, ar ko meting$anas laika vada ierici. Stieples padeves karbu var nonemt no metingsanas

stravas avota.

lerice péc izvéles ir aprikota ar recirkulacijas dzesésanas ierici, kas paredzéta metinganas deglu

dzesé3anai ar 3kidrumu. Dzesé3anas lidzek|a tvertné ir dzesé3anas lidzeklis: to ar stkni padod uz

metinG3anas degli un dzesé siltumu pie metina$anas degla. Péc tam uzsilditais dzeséanas lidzeklis ieplost

atpakal iericé un ar gaisu dzeséta siltummaina palidzibu atkal tiek atdzeséts.
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4 I1zstraddjuma apraksts

ProPULS 330/400/500CC

4.2 Vadibas elementi

Vadibas elementi ir izvietoti pie metinG3anas stravas avota vadibas karbas un pie stieples padeves karbas
vadibas karbas.

Standarta varianta iericé ir iebuvéts 8,7 cm displejs (3,4 collas). Ka papildaprikojums ir pieejams ari

Lv-10

14,6 cm displejs (5,7 collas).

5. att. Metina3anas stravas avota vadibas karbas vadibas elementi

A Taustins <OK/JOB>
B 1. taustin3

€ Maza grozampoga
D liela grozampoga

iIEee
JEQDWELDING

Powermodul
D O

ce

E 2. tausting
F Displeja radijums
G Taustind <MENU>

@,——
c

|

Pr<>PULS 500

Am rmopemmlmmm

6. att. Stieples padeves karbas vadibas karbas vadibas elementi

A Displeja radijums labaja pusé
B 1. taustin3

€ Maza grozampoga

D Taustind <Gazes tests>

E Tausting <Stieples ievérsana>

irce
JEQD WELDING

(1] *
3{

o ap o+

[

° o

@-@ o

s

OLD

5 :
|

F Tausting <2 takts/4 takts/krateris/punkti>
G Taustind <Fx> (papildparametrs)

H Llield grozédmpoga

I 2. tausting

J Displeja radijums kreisaja pusé

K LED <HOLD>

ProPULS CC

S, K be

|




ProPULS 330/400/500CC 4 I1zstraddjuma apraksts
1. tab. Stieples padeves karbas vadibas karbas vadibas elementi
Nr. | Apzimé&jums Funkcija
A Ciparradijums labaja pusé Tiek radita paslaik izvéléta parametra vértiba (elektriska loka
garuma korekcija, metina$anas spriegums vai drosele).
* L Deg atbilsto3a LED diode.
oV
[ ] .9({
B 1. tausting 1. funkcijas taustin3
@ = 7.7 Vadibas karbas apkalpoiana LV-24. Ipp.
C Maza grozampoga Funkcija ir identiska metind3anas stravas avota vadibas karbas
- mazajai grozampogai.
I = 7.7 Vadibas karbas apkalpoiana LV-24. Ipp.
D Tausting <Gazes tests> NospieZot taustinu, uz 15 s atveras gazes ventilis un péc tam
automatiski aizveras. Ja taustinu spiez atkartoti, var partraukt
Q gazes testu.
E Taustin§ <Stieples ievérsana> Kamér taustins ir nospiests, metina3anas stieple tiek padota
iestafitaja stieples padeves atruma.
F Tausting Spiediet taustinu, lai parietu pa elementiem 2 takts piedzina,
<2 takts/4 takts/krdteris/punkti> 4 takts piedzina, krateris un 2 takts punkti. Deg atbilsto3a
LED diode.
@ e O o o
G Tausting <Fx> Papildu metina3anas parametri
= 13. tab. metind3anas parametri PULSE, DUAL PULSE,
ROOT, PIPE, FASTARC LV-27. lpp.
= = 14. tab. Metinasanas parametrs MIG HAND LV-28. |pp.
H Liela grozampoga Funkcija ir identiska metina3anas stravas avota vadibas karbas
- lielajai grozampogai.
. = 7.7 Vadibas kérbas apkalposana LV-24. |pp.
1 2. tausting 2. funkcijas tausting
= 7.7 Vadibas karbas apkalposana LV-24. |pp.
J Ciparradijums kreisaja pusé Tiek radita paslaik izvéléta metinaanas parametra vértiba
(materiala biezums, metind3anas strava, stieples padeves
op &1, atrums un pievadita energija). Deg vai mirgo atbilsto3a
A e LED diode.
S e
K LED <HOLD> Ja deg LED diode, ir akfiva funkcija “Hold".
. P&c metina3anas procesa pabeigdanas vél 20 s tiek radita
pédéja vérfiba.
HOLD
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4 I1zstraddjuma apraksts

ProPULS 330/400/500CC

4.3 Tehniskie dati

2. tab.

Apkaértejas vides apstakli ekspluatacijas laika

Apkartéjas vides temperatira
(ekspluatacija, uzglabasana slégta telpa)

No =10 °C lidz +40 °C

Relativais gaisa mitrums

Llidz 50% pie +40 °C
Lidz 90% pie +20 °C

Uzstadisanas augstums virs joras limena

Maks. 2000 m

Maksimalais slipums

10°

3. tab.

Apkartéjas vides apstakli transporté3anas un uzglabasanas laika

Apkartéjas vides temperatira

No -20 °Clidz +55 °C

Relativais gaisa mitrums

Llidz 50% pie +40 °C
Lidz 90% pie +20 °C

4.3.1 lzstradajumam raksturigi dati ProPULS 330CC
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4. tab. Izstrad@jumam raksturigi dati ProPULS 330CC

Tikla spriegums 400V, £10%
Fazu skaits 3 fazes
Nominala frekvence 50/60 Hz
Maks. stravas patérins 24 A
Maks. jauda 19,6 kVA
Tikla puses drosinajums 16 Ainerts
Jaudas koeficients Cos phi 0,67 / 0,99
Tikls Z,,,0, 0,037 Q
Lietderibas koeficients 87%
lestatiSsanas apgabals 10-330 A
Darba spriegums 15-30,5V
Tuksgaitas jauda 18W

Tuksgaitas spriegums

13 V samazinats
62 V maksimalais

Darba cikls 100% (+40 °C) 280 A/28V
Darba cikls 60% (+40 °C) 300 A/29 V
Darba cikls 40% (+40 °C) 330 A/30,5V
Stieples padeves dzinéja jauda 100 W
Aizsardzibas klase IP 23S
Klodu aizsardzibas sledza veids un mérijums FI (RCD) tips B
Izolacijas klase H
Dzesésanas veids F
Troksna spiediena limenis <70 dB(A)
Stieples padeves karbas svars 18,5 kg
lerices kopéjais svars 117 kg

(ja savienojoso $luotenu pakete ir 1,5 m gara)

Visas ierices izméri (G x P x A) bez stieples
padeves karbas

1050 mm x 540 mm % 970 mm

Visas ierices izméri (G x P x A) ar stieples
padeves kérbu

1050 mm x 540 mm % 1570 mm

Raksturlikne

Plakani kritosa




ProPULS 330/400/500CC 4 I1zstraddjuma apraksts

4.3.2 lzstraddjumam raksturigi dati ProPULS 400CC

5. tab. |zstradajumam raksturigi dati ProPULS 400CC

Tikla spriegums 400V, £10%
Fazu skaits 3 fazes
Nominala frekvence 50/60 Hz
Maks. stravas patérins 32A
Maks. jauda 22 kVA
Tikla puses drosinajums 32 Ainerts
Jaudas koeficients Cos phi 0,67 /0,99
Tikls Z,, 0 0,028 Q
Lietderibas koeficients 88%
lestatiSanas apgabals 10-400 A
Darba spriegums 15-30,5V
Tuksgaitas jauda 27 W

Tuksgaitas spriegums

13 V samazinats

67 V maksimalais

Darba cikls 60% (+40 °C) 400 A/34V
Darba cikls 100% (+40 °C) 350A/31,5V
Stieples padeves dzinéja jauda 100 W
Aizsardzibas klase IP 23S
Klodu aizsardzibas slédza veids un mérijums FI (RCD) tips B
Izolacijas klase H
Dzesésanas veids F
Troksna spiediena limenis <70 dB(A)
Stieples padeves karbas svars 18,5 kg
lerices kopéjais svars 123 kg

(ja savienojoso $luotenu pakete ir 1,5 m gara)

Visas ierices izméri (G x P x A) bez stieples
padeves karbas

1050 mm % 540 mm % 970 mm

Visas ierices izméri (G x P x A) ar stieples
padeves kérbu

1050 mm % 540 mm % 1570 mm

Raksturlikne

Plakani kritosa

4.3.3 lzstraddjumam raksturigi dati ProPULS 500CC

6. tab. |zstrad@jumam raksturigi dati ProPULS 500CC
Tikla spriegums 400V, £10%
Fazu skaits 3 fazes
Nominala frekvence 50/60 Hz
Maks. stravas patérins 40 A
Maks. jauda 27,5 kVA
Tikla puses drosinajums 32 Ainerts
Jaudas koeficients Cos phi 0,71 /0,99
Tikls Z,, 0 0,017 Q
Lietderibas koeficients 89%
lestatiSanas apgabals 10-500 A
Darba spriegums 15-30,5V
Tuksgaitas jauda 27 W
Tuksgaitas spriegums 13 V samazinats
67 V maksimalais
Darba cikls 40% (+40 °C) 500 A/39V
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4 I1zstraddjuma apraksts ProPULS 330/400/500CC
6. tab. |zstrad@jumam raksturigi dati ProPULS 500CC
Darba cikls 60% (+40 °C) 460 A/37 V
Darba cikls 100% (+40 °C) 380A/33V
Stieples padeves dzinéja jauda 100 vati
Aizsardzibas klase IP 23S
Klodu aizsardzibas slédZa veids un mérijums FI (RCD) tips B
Izolacijas klase H
Dzesésanas veids F
Troksna spiediena limenis <70 dB(A)
Stieples padeves karbas svars 18,5 kg
lerices kopéjais svars (ja savienojoso $lotenu 126 kg

pakete ir 1,5 m gara)

Visas ierices izméri (G x P x A) bez stieples
padeves karbas

1050 mm % 540 mm % 970 mm

Visas ierices izméri (G x P x A) ar stieples
padeves kérbu

1050 mm x 540 mm % 1570 mm

Raksturlikne

Plakani kritosa

4.3.4 Dzesésanas lidzekla dati

7. tab. Dzesé3anas lidzek|a dati

Dzesésanas lidzeklis

JPP (pas. nr. 900.020.400)

Stkna veids

Centrbédzes siknis

Dzesésanas lidzekla tvertnes maks. tilpums 81
Frekvence 50 Hz/60 Hz
SUkna maks. padeves augstums 40 m
Stkna maks. padeves daudzums 8 I/min
Jauda 0,15 kW
Maks. dzesésanas lidzekla izejas 4,0 bari

spiediens/stkna spiediens

4.3.5 Metinasanas stieples dati

8. tab. Metina3anas stieples dati

> Nemiet véra vietné www.jess-welding.com pieejamo drosibas datu lapu.

Metinasanas stieples veids

Masivstieples un pulvera stieples

Metinasanas stieples diametrs ProPULS 330CC

0,6 mm-1,2 mm

Metinasanas stieples diametrs
ProPULS 400/500CC

0,6 mm-1,6 mm

Stieples spoles veids

Groza spole K300

4.3.6 Stieples padeves dati
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Stieples spoles maks. svars 18 kg

Stieples rulla diametrs @ 300 mm

9. tab. Stieples padeves dati

Stieples padeves dzinéja veids DV 24V, 100 W
Virzisanas atrums No 0,5 m/min lidz 25 m/min.
Stieples padeves rullisu skaits 4



www.jess-welding.com

ProPULS 330/400/500CC

5 Transportésana un uzstadisana

4.3.7 Aizsarggazes dati

10.tab.  Aizsarggazes dati

Aizsarggazes veids = 18 Metina$anas programmas materialu saraksts LV-72. Ipp.

Maks. spiediens 8 bari

5 TransportéSana un uzstadisana

>

>

>

v

yvyvyy

Traumu risks, ko izraisa neatbilstoSa transportésana un uzstadisana
Neatbilsto3as transporté3anas un uzstadisanas dé| ierice var apgdzties vai nokrist. Rezultata var giot
smagas traumas.

Parbaudiet un lietojiet individualos aizsarglidzek|us.

Izvelciet visus apgades vadus un kabelus tada vietd, kur tie netraucé darbiniekiem kustéties.

lerici novietojiet uz piemérotas pamatnes (lidzena, stingra, sausa), lai t& neapgaztos, un ievérojiet
maksimalo slipuma lenki 10°.

Pacelot nemiet véra ierices svaru.

= 4.3 Tehniskie dati LV-12. lpp.

lerices transporté3anai un uzstadidanai ir jGizmanto atbilsto$s pacélajs ar kravas celdanas aprikojumu.
Celiet un novietojiet iekartu vienmérigi.

Neceliet ierici pari personam vai citam iekartam.

Izmantojiet paredzétos saskares punktus.

13%3;:1]:YY]
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Priek$metu bojajumu risks, ko izraisa neatbilsto$a transportésana un uzstadisana

sabojati priekmeti un nodariti nesalabojami bojajumi iericei.

eatbilsto3as transportédanas vai uzstadisanas dé| ierice var apgazties vai nokrist. Rezultata var fikt

Sargdiiet ierici no laikapstéklu, pieméram, no lietus un tie3u saules staru, iedarbibas.
Metina3anas laika sargdiiet ierici no metinasanas 3akatam.

Slipésanas laika sargdiiet ierici no tiesas dzirksteles.

Braucot par malam nodrosiniet, lai ierice uz tam neuzsézas.

Izmantojiet 3o ierici sausas, firas un labi védinamas telpas.

Uzstadot ierici, nodrosiniet vismaz 1 m attalumu no sienam, lai iericei piek|otu pietiekami daudz
gaisa.

N -

W

Ja ir uzlikts stieples padeves grozs, to pirms transportésanas nonemiet.

Zem metina3anas stravas avota pabidiet piemérotu bezsliezu parvadasanas ierici un parvediet uz
piemérotu uzstadisanas vietu.

Uzlieciet metina3anas stravas avotu.

Uzlieciet stieples padeves karbu uz stieples uznem3anas tapas.
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6 Nodosana ekspluatacija ProPULS 330/400/500CC

6 Nodosana ekspluatdicija

6.1 Aizsarggdzes padeves izveide

Nepareizi rikojoties ar aizsarggazes balonu, pastav traumu gisanas risks
Neatbilstosi rikojoties ar aizsarggdzes balonu vai to nepareizi pieslédzot, pastav risks git smagas
traumas.

> Nemiet véra razotdja sniegtos un saspiestdas gazes reguld sniegtos noradijumus.

> Novietojiet aizsarggazes balonu tikai tam paredzétd vietd un to nodroginiet.

> Novérsiet aizsarggdzes balona uzsil3anu.

> Hermétiski savienojiet visus gézes padeves savienojumus.

1 Novietojiet aizsarggazes balonu tam paredzéta vzstadidanas vieta.

2 Nostipriniet aizsarggazes balonu ar drosibas kédi.

3 Pie aizsarggdzes balona piemontgjiet spiediena reduktoru.

4 Savienojiet savienojoo 3litenu paketes aizsarggdzes §loteni ar spiediena reduktora ventili vai ar

aizsarggazes padeves vadu un parbaudiet hermétiskumu.

5 Pieslédziet savienojo3o 3|utenu paketes aizsarggazes 3|Uteni pie stieples padeves karbas aizsarggazes
piesléguma.

= 6.4 Savienojo3o 3|itenu paketes pieslégiana LV-17. Ipp.

6.2 Metinasanas degla slotenu paketes pievienosana

7. att. Meting3anas degla §|otenu paketes pievieno3ana

A Eiro centrala kontaktligzda

Metina3anas stieples berzes pretestiba stieples vadotnes caurulé palielings lidz ar metinGg3anas degla
3|otenu paketes garumu.

1 Pieslédziet metina3anas degla 3|dtenu paketi ar maks. garumu 5 m pie Eiro centralas kontaktligzdas (A).

6.3 Dzesésanas lidzekla $lGtenu pieslégsana (papildaprikojums)

8. att. Dzesé3anas lidzek|a 3litenu pieslégiana pie stieples padeves karbas

A Dzesé3anas lidzek|a padeves linijas savienojums B Dzesésanas lidzekla atplides linijas savienojums

Metind3anas degla §|dtenu paketi var pieslégt pie stieples padeves karbas dzesésanas lidzek|a piesleguma
savienojumiem.

1 Pieslédziet metingsanas degla 3|itenu paketes dzesé3anas lidzekla padeves liniju (sarkana) pie
dzesé3anas lidzek|a padeves linijas savienojuma (A).

2 Pieslédziet metinG3anas degla 3litenu paketes dzesé3anas lidzekla atpludes liniju (zila) pie dzesésanas
lidzekla atpludes linijas savienojuma (B).
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ProPULS 330/400/500CC 6 Nodosana ekspluatacija

6.4 Savienojoso slotenu paketes piesléegsana

Stieples padeves karba un metina$anas stravas avots ir saisfiti viens ar otru, izmantojot savienojoo 3|atenu

paketi. Savienojo3o 3litenu pakete tiek pieslégta pie meting3anas stravas avota un stieples padeves karbas
aizmugures, ka noradits talak:

9. att. Savienojo3o §|itenu paketes pieslégiana pie stieples padeves karbas

A Signala parnesanas kontaktdak3a C Aizsarggazes pieslégums

B Dzesésanas lidzekla padeves linijas savienojums D Savienojoso §litenu paketes stravas pieslégums
(papildaprikojums) E Dzesé3anas lidzekla atplides linijas savienojums

(papildaprikojums)

A
E B
C

D

1 Pieslédziet signala parneSanas kabeli pie signdla parnesanas kontaktdaksas (A).

2 Pieslédziet savienojo3o 3|itenu paketes ligzdas kontaktdakiu <35-50> pie savienojoo §|itenu paketes
stravas piesléeguma (D).

3 Pieslédziet dzesésanas lidzekla padeves liniju pie dzesé3anas lidzek|a padeves linijas savienojuma (B).
4 Pieslédziet dzesé3anas lidzekla atplides liniju pie dzesé3anas lidzek|a atplides linijas savienojuma (E).

5 Piesledziet aizsarggdzes 3|iteni pie aizsarggazes piesléguma (C).

10. att. Savienojo3o §|itenu paketes pieslégana pie metinasanas stravas avota
A Signéla parnesanas kontaktdak3a D Dzesé3anas lidzekla atplides linijas savienojums
B Savienojo3o §|itenu paketes strévas pieslégums (papildaprikojums)

C Dzesé3anas lidzekla padeves linijas savienojums
(papildaprikojums)

Pieslédziet signdla parnesanas kabeli pie signdla parnedanas kontaktdaksas (A).

Pieslédziet savienojo3o 3litenu paketes kabela kontaktdakdu <35-50> pie savienojo3o 3|utenu paketes
stravas piesléguma (B).

8 Piesledziet dzesé3anas lidzekla padeves liniju pie dzesésanas lidzekla padeves linijas savienojuma (C).
9 Pieslédziet dzesésanas lidzek|a atplides liniju pie dzesédanas lidzek|a atplddes linijas savienojuma (D).

10 Pieslédziet aizsarggazes 3|oteni pie aizsarggazes balona manometra.
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6 Nodosana ekspluatacija ProPULS 330/400/500CC

6.5 Stieples padeves karbas nonemsana

Stieples padeves karbu péc nepieciedamibas var nonemt no meting3ana stravas avota.

1 Uzmanigi paceliet stieples padeves karbu aiz

roktura un nonemiet no uznem3anas tapas.

2 Nolieciet stieples padeves karbu.

6.6 Savienojoso slotenu paketes nomaina

Lai stieples padeves karbu varétu novietot talak no meting3anas stravas avota, var uzmontét garaku
savienojo3o 3|itenu paketi.

1 Nonemiet visus savienojo3o 3|Gtenu paketes pieslégumus no metin3anas stravas avota un stieples
padeves karbas.

2 Pieslédziet visus jaunds savienojo3o §ltenu paketes piesléegumus pie metindSanas stravas avota un
stieples padeves karbas.

= 6.4 Savienojo3o §lutenu paketes pieslégsana LV-17. Ipp.

6.7 Tikla piesléeguma izveide

Lv-18

> Nemiet véra drosibas noradijumus.

= 2.5 Drosibas noradijumi par elektriskas stravas padeves savienojumu LV-8. Ipp.

Elektriskas stravas trieciena risks, ko izraisa neatbilstoss pieslegums elektrotiklam

Ja ir nepareizi instaléts fikla pieslégums un zem&jums, pastav risks got navéjosu elekiriskas stravas

triecienu.

» Jaierici planojat darbinat loti mitra vidé vai uz vaditspéjiga materiala, elektroapgadei uzstadiet
klodas aizsardzibas sledzi.

> |zmantojiet &trus klodu aizsardzibas slédzus.

> Piestipriniet pienako3o vadu pie ierices, izmantojot piemérotus un prieksrakstiem atbilstosus
dro3ingjumus.

> lezeméjiet ierici atbilstosi derigiem priek3rakstiem.

> Nezeméjiet ierici kopa ar citam iericém un ma3inam.

Bojatu kabelu izraisits elektriskas stravas trieciens

Bojatu vai nepareizi uzstaditu kabelu dé&| pastav risks sanemt névéjosu elekiriskas stravas triecienu.
» Parbaudiet, vai visi stravu vadosie kabeli ir pareizi savienoti un nav bojati.

> Gadaiiet, lai bojatas, deforméjusas vai saplaisajuias dalas nomainitu tikai profesionali elektriki.




ProPULS 330/400/500CC 7 Ekspluatdicija

7 Ekspluatacija

Traumu risks aizdegSands dél
Neatbilsto3as izmanto3anas vai neatbilstosa piesléeguma dé| var notikt aizdeg3anas. Rezultata var git

smagus apdegumus.

> Nodrosiniet, lai uz datu plaksnites noraditais ekspluatacijas spriegums atbilstu tikla spriegumam.

13%3;:1]:YY]

Priek$metu bojajums, ko rada parak vaja generatora lietosana

Ja stravas padevi nodroina generators, parak vaja generatora jauda var sabojat lietas un nodarit iericei
un generatoram nesaremontéjamus bojajumus.
> |zmantojiet tikai tadu generatoru, kura jauda ir par 30% lieléka neka ierices maksimala jauda.

Piemérs. 14 kVA (ierice) + 30% = 18 kVA.

Elektriska tikla sprieguma un drosingtaja informaciju skatiet:

= 4.3 Tehniskie dati LV-12. Ipp.
= 14 Shéma ProPULS 330CC LV-68. Ipp.

> Pievienojiet tikla kontaktdaksu.

13%3;:1]:YY]

Priek3metu bojdjums, ko izraisa maksimala darba cikla parsniegsana
Ja netiek ievérots maksimalais darba cikls, ierice tiek parslogota un var tikt neatgriezeniski sabojata.
» Nedarbiniet ierici ilgak par maksimalo pielaujamo darba ciklu.
= 4.3 Tehniskie dati LV-12. Ipp.
> Nemiet véra visu meting3anas tehnisko komponentu maksimalo darba ciklu.

7.1 Elektroda turétaja pieslégsana

> Pieslédziet elekiroda turétaju pie atbilsto3as zeméjuma ligzdas 1@, ka tas noradits uz metingsanas
elektrodu iepakojuma.

7.2 Masas kabela pieslégsana

11. att. Masas kabela pieslegiana

A Negativais pols B Pozitivais pols

A

Izmantojiet masas kabeli, kura diametrs ir vismaz 50 mm?. Ja ir nepieciesams pagaringjums, izmantojiet
lielaku diametru.

1 Detalas spaili pie detalas pievienojiet vietd, kas labi vada stravu.

2 Atkariba no vajadziga meting3anas procesa pieslédziet masas kabeli pie atbilstosas zeméjuma ligzdas
(negafivais pols (A) vai pozitivais pols (B)) un nostipriniet, grieZot pa labi.

Elektriska loka rokas metinasana:

3 Nemiet véra uz metinaSanas elekirodu iepakojuma sniegtds norades.

11. tab. Masas kabela pieslégsana

Metinasanas metode Pozitivais pols Negativais pols
MIG/MAG IMPULSS X
MIG/MAG divkarss IMPULSS X
MIG/MAG automatika X
Cold/Pipe/Power/Fast X
Elektriska loka rokas metinGsana Atkaribé no metinasanas elekiroda (sk. iepakojumu)
WIG-LIFT-ARC/impulsi x \
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7.2.1 WIG degla noslégsana ar gazes ventili
1 Gazes pieslégumu ar gazes vadu pieslédziet pie gazes balona WIG degla un spiediena reduktora.
2 Piesledziet masas kabeli pie pozifiva pola zeméjuma ligzdas.
3 Detalas spaili pie detalas pievienojiet vietd, kas labi vada stravu.

4 Pieslédziet WIG degla kabeli pie zeméjuma ligzdas negativa pola.

7.3 Aizsarggazes daudzuma iestatisana
1 Atveriet aizsarggdzes balonu.

2 Pie spiediena regulatora ventila spiediena regulatora iestatiet nepiecie3amo aizsarggazes daudzumu
(atkariba no metina3anas stravas stiprumal).

3 Noslédziet aizsarggazes balonu.

7.4 Dzesésanas lidzekla tvertnes uzpildes limena parbaude (papildaprikojums)

IEVERIBAI

Priek$metu bojajuma risks, ja nepietiek dzesésanas lidzekla

Ja'ir parak mazs dzesé$anas lidzekla daudzums, meting$anas deglis parkarst un tiek neatgriezeniski
sabojats.

» Parbaudiet, vai dzesé$anas lidzekla tvertne ir pilna.

» Gadajiet, lai siknis nedarbojas sausuma rezima.

IEVERIBAI

Priek$metu bojajuma risks, ja dzesésanas lidzeklis ir nefirs
Dzesé3anas lidzekl eso3i nefirumi var sabojét ierici vai veicinat tas atraku nolietoanos.

» Darbibas laiké aizveriet dzesé3anas lidzek|a tvertnes véku.

> Parbaudiet dzesé$anas lidzekla limeni un péc nepieciesamibas papildiniet.

= 9.4 Dzesé3anas lidzek|a iepildidana LV-59. Ipp.
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7.5 Stieples padeves aprikosana

lespiesanas risks

lerices komponentu neatbilsto3as montdzas un demontdzas laika var tikt saspiesti kermena locek|i.
> Nesniedzieties bistamaja zona.

» Stieples padeves karbas vaks ir smags. Vaku atveriet un aizveriet uzmanigi.

» Parbaudiet un lietojiet individudlos aizsarglidzek|us.

12. att. Stieples padeve

A Stieples spole F Stieples padeves rullis (aiz smailskrives)
B Stieples spoles stipringjums G 2x smailskroves
C Stieples uznem3anas tapa H Stieples vadotnes caurule
D Stieples uznemsanas tapas skrivgriezis iek3gja 1 2x spiediena svira
sedstora galvas skrivém J Stieples spoles adapters

E 2x grozampoga

7.5.1

1 Atveriet vaku korpusa sanos, izmantojot fiksacijas
aizslégus.

2 Pilniba atveriet vaku.

3 Aizveriet vaku 14, lai fiksacijas aizslégi nofiksétos vieta.
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7.5.2 Stieples spoles izmantosana
= 12. att. Stieples padeve LV-21. lpp.
lerice tiek piegadata bez stieples spoles un ir ar to jaapriko pirms pirmas metind3anas reizes. Metinasanas
stieple pielagojas apstraddjamajai detalai. Ja izmantojat aluminija vai hroma-nikela metinasanas stiepli,

stieples vadotnes spirdli ir ieteicams aizstat ar teflona stieples vadotni.

Stieples spoles stiprindjumu (B) var péc izvéles uzlikt uz

stieples uznem3anas tapas (C) vai atstat valigu.

1 Ja stieples spoles stipringjums (B) ir uzlikts uz stieples
uznemianas tapas (C€), saspiediet stieples spoles
stipringjumu (B) un novelciet no stieples uznemsanas

tapas (C).

2 UZlieciet stieples spoli uz stieples uznemsanas tapas (C)
ta, lai stiepli varétu noritinat pretéji pulkstenraditaju
kustibas virzienam.

3 Uz stieples uznem3anas tapas (€) atrodas fiksacijas
tapas. Uzlieciet stieples spoli 1, lai stieples spoles
adaptera (J) fiksacijas grope atrodas vz fiksacijas tapas.

4 Nosakiet grozampogu (E) (2x).

5 Saspiediet stieples spoles stipringjumu (B) un uzlieciet uz
stieples uznem3anas tapas (C).

6 Izbidiet metina3anas stiepli caur stieples vadotnes
cauruli (H).

7 Aizveriet stieples padeves vaku.

= 7.5.1 Stieples padeves vaka atvériana un aizvériana

LV-21. Ipp.
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7.5.3 Stieples padeves rulla ievietosana

13%3;:1]:Y Y]

Priek$metu bojajumi, ja tiek izmantots nepiemérots stieples padeves rullitis

Ja stieples elektrods un stieples padeves rullitis nav saskanoti viens ar otru, var rasties stipra metinaSanas

stieples berze. Ta var nosprostot vai sabojét teflona serdeni, un metinG3anas stieple vairs netiks optimali

padota.

> levérojiet gropes geometriju un stieples diametru. Stieples elekirodam un stieples padeves rullig@iem ir
jabit savstarpéiji saskanotiem.

» Stieples padeves rullisus vienmér nomainiet pa pariem.

1 Atvaziet abas spiediena sviras (1) vz leju.

2 Atbrivojiet un iznemiet smailskroves (G).

3 Atvaziet aizsargpldksni uz leju un nonemiet apaksgjo
stieples padeves rulliti (F).

4 Izmantojiet piemérotu metina3anas stieples diametra
gropi, lai stieples padeves rulliti (F) iestafitu ta, ka ir
redzama stieples diametra norade. Nodroginiet, lai
stieples padeves caurule (H) atrodas viend rinda ar

gropi.

5 Atvaziet aizsargplaksni uz augiu un pieskrovéiiet
smailskrives (G).
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6 Atbrivojiet un iznemiet augiéjas smailskroves.

7 No saniem iznemiet augiéjo stieples padeves rulliti kopa
ar rulli¥a uzlikini un paplaksni.

8 No rulliza uzlikina nonemiet paplaksni un stieples
padeves rullii.

9 levietojiet jaunus stieples padeves rullisus un paplaksnes.

10 No saniem ielieciet auggjo stieples padeves rulliti kopa
ar rulli$a uzlikini un paplaksném.

11 Pieskrivéjiet aug3gjo smailskrivi.

12 Atvaziet spiediena sviru (1) uz augiu.

13 Pagrieziet spiediena sviru () un iestatiet stieples padeves
rullidu piespiediena punktu 1, lai metina3anas stieple
netiktu sabojata un virzitos bez aizkersanas.

7.6 lerices ieslegsana
> Galveno slédzi iestatiet uz vértibu <I>,

= 4. att. Uzbive LV-9. Ipp.

7.7 Vadibas karbas apkalposana

Péc ierices ieslégdanas metinGSanas stravas avota vadibas karbas displeja tiek paradits JESS Welding
logotips. Virzoties uz augiu, taustini un grozadmpogas vél ir deaktivizétas.

> Apm. 5 sekundes turiet nospiestu 2. taustinu, lai atlasitu izvélni <SETUP>.

> Lai atlasitu vélamo izvélni, pagrieziet lielo grozampogu.
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Informacija par ierices vadibu ir pieejama turpmakaijas sadalas par metina$anas strévas avota vadibas
karbu. Tapat ierici var apkalpot, izmantojot stieples padeves karbas vadibas karbu.

= 6. att. Stieples padeves karbas vadibas karbas vadibas elementi LV-10. |pp.

13. att. Meting3anas stravas avota vadibas karbas vadibas elementi
A Taustin§ <OK/JOB> E 2. taustind
B 1. taustins F Displeja radijums
C Maza grozampoga G Taustind <MENU>
D Lield grozampoga
Iree c2(6
JEOOWELDING CC
= Q
G — o A
G - , —
9 & 3
c n
; S e = B
) =
> o
D = [ o c
o] =
o. — - o.
(€3 A ..
7.8 Metinasanas procesa izvéle
12. tab. Meting$anas procesi
Metinasanas process Apraksts

MIG/MAG IMPULSS
MIG/MAG divkarss IMPULSS
MIG,/MAG AUTOMATIKA

Ar Siem metina3anas procesiem tiek doméatas automatizétas
metina$anas norises. Lai vienkardotu apkalpo3anu, parasti ir tikai
jdiestata pareizd metinG3anas programma un metina$anas jauda.
Visus paréjos metinGg3anas parametrus ierice noregulé automatiski.
Tas |auj lietotajiem ar mazaku pieredzi iegit labdkus meting3anas
rezultatus. Ma3ing jau ir ieklautas daudzas metingSanas

(papildaprikojums)

programmas.

E-Hand

TIG

TIG LIFT Ja tiek izmantots “Lift-Arc” princips, volframa elektrods tiek uzlikts uz
detalas. Ta veidojas Tsslégums. Plist ierobeZzota aizdedzes strava,
tiek jonizéts gaisa posms, un pacelot aizdegas gaismas loks.

Comfort.COLD Planu lok$nu, saknes parejas un visu poziciju MIG lodésanai ipasi
paredzéts elekiriskais loks, kas minimali maina metalurgiskas
ipasibas.

Comfort.ROOT Ipasi saknes metina3anai visas pozicijas paredzéts elektriskais loks.
Process |auj veikt ar WIG vai elekirodiem metinatu saknes kvalitati
daudz isaka metingsanas laika.

Comfort.POWER Elektriskais loks, kas ipasi paredzéts dziliem iedegumiem, gariem
izvirzijumiem un Sauru metindSanas Suvju sagatavosanai.

Comfort.FASTARC Elekiriskais loks, kas ipasi paredzéts lielam metingsanas atrumam,
metinot téraudu un dzelzi nesaturo$us metalus ar augstu
metina$anas jaudu, izmantojot iso un jaukto elekirisko loku.

Comfort.VERTICAL-PULS Comfort.VERTICAL-PULS ir kapjo3ai Suvei ipasi paredzéts process.

Optimali mainot standarta MIG/MAG un impulsu elekirisko loku,
izveidojas stabils process, kas lauj veikt vertikalu metinasanu bez
zinGmajam svarsta metodém. Ta tiek optimizéts meting3anas Gtrums
un ari siltuma ienese. Tadgjadi tiek iegita fira metina3anas Suve bez
$|lakatam un iedegudiem ierobiem, vienlaikus izveidojot optimalu
saknes izveidi un sana veidosanos.
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12. tab. Metina3anas procesi

MetinGsanas process

Apraksts

Comfort.POWER-PULS
(papildaprikojums)

Comfort.POWER-PULS ir talék izveidots reZims Comfort. POWER.
Izmantojot atlasito standarta MIG/MAG kombinéciju ar parklato
impulsa procesu, var iegit caurvijodu iededzinG$anas norisi vid&jam
[idz biezam plaksném, neparsniedzot posma energiju. Stabilais
elektriskais loks |auj veikt vienkarsas manipulacijas bez klodam,
turklat secigais nepiecie3amais darbs ir minimals.

Comfort.FAST-PULS
(papildaprikojums)

Comfort.FAST-PULS ir talak izveidots reZims Comfort.FAST. Optiméli
izvélétais Comfort.Fast un impulsa elekiriské loka jaukdanas process
lauj bitiski padtringt metina3anas atrumu un vienlaikus sniedz
iespéju labi kontrolét siltuma ienesi. Tadéjadi tiek iegita fira Suve
bez ¥lakatam, kas neietekmé pamata detalas metalurgiju. Procesu

var izmantot nesakausétam, sakausétam un ari aluminija detalam.

1 Spiediet taustinu <MENU>, cik nepiecie3ams, lidz ir
-~ = i

Comfort.POWER-PULS
Comfort.FAST-PULS
MRAA

atlasita izvélne <PROCESS>.

2 Lai atlasitu vélamo metina3anas procesu, pagrieziet lielo

TIG LIFT PERSONAL rozampogu.
TIG LIFT PULSE 9 pog

JOB

3 Lai apstiprinatu izvéli, nospiediet taustinu <OK/JOB>.

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

7.9 Metinasanas programmas izvéle

Nemiet véra meting3anas programmas materialu sarakstu.

= 18 Metingsanas programmas materiélu saraksts LV-72. Ipp.

PRG MATERIAL

1041 Fe G3 51
1042 [Fe G2 11
1043 [Fe G3 511

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

7.10 Ekspluatacijas veida izvéle
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Ir pieejami 3adi ekspluatacijas veidi:
— 2 taktu

— 4 taktu

— 2 taktu krateris

— 4 taktu krateris

— Punkti

— Intervali

— 4 taktu krateris ar 12 (cikls)

cll:Nl «

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

CRATER 4T {1

SPOT WELDING
STITCH WELDING IR

1041 Fe G3 511 © 0.8 Ar 2-3% CO2

Ar 2-3% C02
Ar 2-3% €02
1044 [Fe G3 SI-1 1.6 | Ar 2-3% CO2
1063 |Fe G62 4 Mn3NICriv] 1.2 | Ar 16-20% COZ

1 Spiediet taustinu <MENU>, cik nepieciesams, lidz ir
atlasita izvélne <PROGRAM>.

2 Lai atlasitu vélamo metinG3anas programmu, pagrieziet

lielo grozampogu.

3 Lai apstiprinatu izvéli, nospiediet taustinu <OK/JOB>.

Spiediet taustinu <MENU>, cik nepieciesams, lidz ir
atlasita izvélne <MODE>.

2 Lai atlasitu vélamo ekspluatacijas veidu, pagrieziet lielo
grozampogu.

3 Lai apstiprinatu izvéli, nospiediet taustinu <OK/JOB>.
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7.11 Metinasanas parametru iestatisana

Ir pieejami 3adi metina3anas parametri:

13. tab. Metina$anas parametri PULSE, DUAL PULSE, ROQOT, PIPE, FASTARC
Metinasanas parametri Stieples Displejs MetinGsanas programma
. pade}les . . g
arbas displeja g c »a
tekstsp I % ~§ ~§ Tg %
5 - s | B | % |E
5 2 S S S 2 | €| &3
& < o~ ~ o~ ~ & =
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 0 -30-+30 X X X X X X
STITCH TIME FO5 10s 0,1-20,0s X
STITCH PAUSE FO6 10s 0,1-20,0s X
SPOT TIME FO7 3,0s 0,1-20,0s X
INITIAL CURRENT FO8 20 % -50%-+100% X X
INITIAL ARC LENGTH FO9 0 -30-+30 x! x!
INITIAL CRATER TIME F10 10s 0,0-20,0s X
CRATER START SLOPE F11 10s 0,0-20,0s X X
CRATER END SLOPE F12 10s 0,0-20,0s X X
FINAL CURRENT F13 -30% | —99%-+50% X X
FINAL ARC LENGTH F14 0 -30-+30 x! x!
FINAL CRATER TIME F15 00s 0,0-20,0s X
BURN BACK bub 0 -30-+30 X X X X X X
POST GAS PoG 10s 0,0-10,0s X X X X X X
SLOPEUP (11 TO12) F18 0,05s 0,00-2,00s
|12 CYCLE CURRENT F19 20 % —99%-+100%
|12 ARC LENGTH F20 0 -30-+30
SLOPE DOWN (12 TO I1) F21 0,055 0,00-2,00 s
SLOPE UP (11 TO 12) F22! 5 0-100 () | 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(°)
DUAL PULSE BALANCE F25' 0% —40%-+40% X X X X X X
DUAL PULSE FREQUENCY F26' 2,7 Hz 0,1-5,0Hz X X X X X X
SLOPE DOWN F27! 5 0-100 x(°) | x(®) | x(°) | ox(°) | 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
SLOPE UP (11 TO 12) F323 5 0-100 x x x x x x
BALANCE F253 0 -40-+40 X X X X X X
FREQUENCY F26°
Comfort.VERTICA-PULS 1,0 Hz 0,1-10,0 Hz X X X X X X
Comfort.POWER-PULS 50Hz| 0,1-20,0 Hz X X X X X X
Comfort.FAST-PULS 8,0 Hz 0,1-20,0 Hz X X X X X X
SLOPE DOWN (12 TO I1 ) F333 5 (0-100) X X X x x | x

1Tikai TIG DUAL PULSE
2Tikai ComfortControl ARC
3Tikai Comfort.VERTICAL-PULS, Comfort.FAST-PULS un Comfort.POWER-PULS
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14. tab. Metinasanas parametrs MIG HAND

MetinGsanas parametrs MIG HAND

Metinasanas Stieples Displejs Metinasanas veids
parametri padeves o
_ o
displeja teksts 3 5 5 S £
o » o '° © E
€ © ~ =~ £ =2
3 = 2l 2|2|2|2]T®%
2 5 BEAEAERERE
b < ~ ~ ~ < & =
PRE GAS PRG 0,1s (0,0-2,0) s X X X X e X
STARTING SPEED StS 0 -30-+30 X x x x x x
HOT START Hot 0 -30-+30 X X X X X X
STITCH TIME FO5 10s (0,1-20,0) s X
STITCH PAUSE FO6 10s 0,1-20,0s X
SPOT TIME FO7 3,0s 0,1-20,0s X
INITIAL WIRE SPEED FO8 5,0 m/min. | 0,6 -MAX m/min. X X
INITIAL VOLTAGE FO9 250V 10-MAX 'V X X
INITIAL CRATER TIME F10 10s 0,0-20,0s X
CRATER START SLOPE F11 1,05 0,0-20,0s X X
CRATER END SLOPE F12 1,0 0,0-20,0s X X
FINAL WIRE SPEED F13 5,0m /min. | 0,6-MAX m/min. X X
FINAL VOLTAGE F14 250V 10-MAX VY X X
FINAL CRATER TIME F15 00s 0,0-50s X
BURN BACK bub 0] -30-+30 X X X X X X
POST GAS PoG 10s 0,0-10,0s X X X X X X
SLOPEUP (11 TO 12) F18 0,05 s 0,00-2,00s
12 WIRE SPEED F19 5,0m /min. | 0,6-MAX m /min.
12 CYCLE VOLTAGE F20 250V 10-MAXV
SLOPEDOWN (12TOI1) F21 0,055 0,00-2,00s
SLOPE JOB F28 0,5s 0,1-20,0's X X X X X X
E 1 Spiediet taustinu <MENU>, cik nepieciesams, lidz ir
el atlasita izvélne <Fx>.
2 Lai atlasitu vélamo metingSanas parametru, pagrieziet
= ' ' > lielo grozampogu.
—]
3 Lai iestatitu vélamo metinG$anas parametra vértibu,
PRE GAS 0ls

= pagrieziet mazo grozampogu.
DEFAULT

. C o - S
0001 Fe G3 Sk1 @ 0.8 CO2 Lai apstiprinatu izvéli, nospiediet taustinu <OK/JOB>.

Lai vértibu atiestafitu atpakal uz nokluséjuma vértibu,
2 sekundes turiet nospiestu 1. taustinu.
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7.12 Metinasanas vértibas iestatisana

A \'

230

120

ne | it

PULS 2-TAKT
PROGRAM 1011

o > o

000 "
1

7.13 lestatijumu E-Hand metinasana (MMA) veik$ana

7.13.1 Metinasanas programmas izvéle

MATERIAL
1041 Fe G3 SI-1
1042 |Fe G3 §-1
1043 |Fe G3 §I-1 1.2 | Ar 2-3% CO2
1044 |Fe G3 §I-1 1.6 | Ar 2-3% CO2
1063 [Fe G62 4h Mn3NICri 1.2 | Ar 16-20% CO2

15785

1041 Fe G3 §I-1 O 0.8 Ar 2-3% COZ

7.13.2 Metinasanas parametru iestatisana

L)
A B

HOT START

3200 MKA Cr Ni

Fe G3 SI-1 © 0.8 Ar 16-20%: CO2

Spiediet taustinu <XMENU>, cik nepiecie3ams, lidz ir
atlasita izvélne <WELDING>.

Vairgkas reizes nospiediet 2. taustinu. Péc kartas tiek
paraditas metingsanas vérfibas <MATERIAL>,
<CURRENT>, <WIRE SPEED> un <WELDING POWER>.

Lai iestatitu vélamo uzdoto vértibu, pagrieziet lielo
grozampogu.
Vairgkas reizes nospiediet 1. taustinu. Péc kartas tiek

paraditas metingsanas vértibas <ARC LENGTH>,
<VOLTAGE> un <INDUCTANCE>.

Lai iestatitu vélamo nominélvérfibu, pagrieziet mazo
grozampogu.

Nospiediet taustinu <MENU>.

Lai atlasitu meting3anas procesu <XMMA>, pagrieziet lielo
grozampogu.

Vélreiz nospiediet taustinu <XMENU>.

Lai atlasitu vélamo metinG$anas programmu, pagrieziet
lielo grozampogu.

Lai apstiprinatu izvéli, nospiediet taustinu <OK/JOB>.

Spiediet taustinu <XMENU>, cik nepiecie3ams, lidz ir
atlasita izvélne <Fx>.

Lai atlasitu nepiecie3amo metin3anas parametruy,
pagrieziet lielo grozampogu.

Lai iestatitu vélamo metinG3anas parametra vértibu,
pagrieziet mazo grozampogu.

Lai apstiprinatu izvéli un izietu no izvélnes, nospiediet

taustinu <OK/JOB>.

Lai vérfibu atiestafitu atpakal uz nokluséjuma vérfibu,

2 sekundes turiet nospiestu 2. taustinu.

Metina3anas parametrus var regulét ari metingsanas procesa

laika. Dazas vértibas tiek piemérotas uzreiz, dazas tikai

nakamas metinasanas laika.
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15. tab. Metingsanas parametrs MMA

Metinasanas Displeja radijums Displejs

parametri

Standarta vérfiba Apgabals

HOT START Hot 50 (0-100)

ARC FORCE Arc 50 (0-100)

HOT START Elektriska loka aizdeg3anas laika tiek paaugstinata metinG3anas strava, lai
metinG3anas 3uves sakuma samazindtu saistidanas k|adas un novérstu auksto saistijumu
veido3anos.

ARC FORCE Islaiciga metinG$anas stravas paaugstina$ana, lai aizkavétu elektroda piedegsanu

pie detalas.

7.13.3 Metinasanas vértibas iestatisana

A

61

F

MMA

PROGRAM 3200
MMA Cr Ni

7.13.4 VRD aktivizacija

Vv

700

Metina3anas stravas augstuma vidéjo vértibu var noteikt,

1
T 2
Vv
s 3
4

izmantojot $adu formulu:

Metinasanas strava = 50 % (elekiroda diametrs — 1)

Spiediet taustinu <MENU>, cik nepieciesams, lidz ir
atlasita izvélne <WELDING>.

Lai metina3anas stravai iestatitu nepiecieSamo vérfibu,
pagrieziet lielo grozampogu.

Vairgkas reizes nospiediet 1. taustinu. Cita péc citas tiek

paraditas meting3anas vértibas <VOLTAGE>,
<HOT START> un <ARC FORCE>.

Lai iestatitu vélamo nominélvérfibu, pagrieziet mazo

grozampogu.

Funkcija VRD (Voltage Reduction Device) ir drosibas aprikojums izejas sprieguma samazina$anai. Izejas

spailés ta samazina cilvékam bistamo spriegumu. Funkcija tiek deaktivizéta atbilstodi standartam, un to

pakalpojuma laika var akfivizét péc nepieciesamibas.

» Sazinieties ar tirgotaju vai JESS Welding.

7.14 TIG LIFT PULSE/TIG PULSE metinasanas iestatijumu veik$ana

7.14.1 Metinasanas parametru iestatiSana

A

A 1

80 110 |

1 &

G LIFT
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Nospiediet taustinu <MENU>.

Lai atlasitu metina3anas procesu <TIG LIFT>, pagrieziet
lielo grozampogu.

Nospiediet taustinu <MENU>.

4 Veélreiz nospiediet taustinu <XMENU>, lai izvélétos

A"
5
22l o
ov
-
7

parametru izvélni <Fx>.

Lai atlasitu nepiecie3amo parametru, pagrieziet lielo
grozampogu.

Lai iestatitu nepieciesamo vértibu, pagrieziet mazo
grozampogu.

Lai apstiprinatu izvéli, nospiediet taustinu <OK/JOB>.

Lai vérfibu atiestatitu atpakal uz nokluséjuma vértibu,
2 sekundes turiet nospiestu 1. taustinu.

Metina3anas parametrus var regulét ari metina$anas procesa
laika. Dazas vérfibas tiek piemérotas uzreiz, dazas tikai

nakamas metinasanas laika.
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16. tab. Metinasanas parametrs WIG

Metinasanas parametri Displeja radijums Displejs

Standarta vérfiba Apgabals
SLOPE UP F29 0,0s 0,05-200s
SLOPE DOWN F30 2,0s 0,0s-200s
TIG PULSE DELTA CURRENT F23 -50 % —100%-100%
TIG PULSE BALANCE F25 0 —40%-40%
TIG PULSE FREQUENCY F26 100,0 Hz 0,1 Hz Iidz 500,0 Hz
SWS VOLTAGE LIMIT F31 0 -30-+30
Slope up Startéjot iestatiet pieaugianas laiku lidz metingsanas stravai.
Slope down Beigas iestatiet krisanas laiku lidz apturé3anai.
Pulse Delta lestatiet galvenas stravas impulsa stravas augstumu %.
Pulse Balance lestatiet impulsa stravas lidzsvaru (pozitivé pusvilna attieciba pret negativo).

Pulse Frequency lestatiet impulsa stravas frekvenci.

Voltage Limit lestatiet izslég3anas spriegumu.

7.14.2 Metinasanas vértibas iestatisana

)

UP SLOPE 0.0s

| 3 DEFAULT

7.15 Darba/secibas izveide

7.15.1 Darba izveide

PROCESS

r
¥ 5¥N

0011 Fe G3 §I-1 @ 0.8 Ar 16-20% CO2

B
-

PROCESS SYN

[iIlL=R 0011 MIG/MAG SYNERGIC
003 |-
04| |-
1115 [

-
* SYN

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

Spiediet taustinu <MENU>, lidz ir atlasita izvélne
<WELDING>.

Lai metina3anas stravai iestatitu nepiecieSamo vérfibu,
pagrieziet lielo grozampogu.

Lai apstiprinatu izvéli, nospiediet taustinu <OK/JOB>.

Metina3anas procesa laika vai péc metina3anas
parametra iestatisanas apm. 3 sekundes turiet nospiestu
taustinu <OK/JOB>.

Lai izvélétos brivu vietu kratuve, pagrieziet lielo
grozampogu.

Lai apstiprinatu izvéli, nospiediet taustinu <OK/JOB>.
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7.15.2 Darba mainiSana un parrakstisana

A \' 1 Nospiediet taustinu <XMENU>.

2 Lai atlasitu izvélnes elementu <JOB>, pagrieziet lielo
120 174 5
L]
| . 3 Laiizvélétos darbu tabulu, nospiediet taustinu <MENU>.
A SYN INTERVAL

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

Lai atlasitu darbu, pagrieziet lielo grozampogu.

Lai izietu no darba rezima, apm. 3 sekundes turiet

nospiestu 1. taustinu.
Vélamo metinG3anas parametru pielagosana.

7 Apm. 3 sekundes turiet nospiestu taustinu <OK/JOB> .

8 Lai atlasitu mainito darbu, pagrieziet lielo grozampogu.
9 Lai apstiprinatu izvéli, nospiediet taustinu <OK/JOB>.

10 Nospiediet 2. taustinu , lai apstiprinatu, ka ir japarraksta
atlasitais darbs.

OVERWRITE JOB 002? .

7.15.3 Darba/secibas izvéle

1 Nospiediet taustinu <MENU>.

2 Lai atlasitu izvélnes elementu <JOB> vai <SEQUENCES>,
pagrieziet lielo grozampogu.

JOB PRG PROCESS

001

002 0011 MIG{MAG SYMERGIC
013 MIG/MAG MANUAL

1timfmin 3 Lai izvélétos darbu tabulu vai secibu tabulu, nospiediet
taustinu <MENU>.

4 Lai atlasitu darbu/secibu, pagrieziet lielo grozampogu.

PERSONAL
243

Lai apstiprinatu izvéli, nospiediet taustinu <OK/JOB>.

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

1f1

0000 Fe G3 SI-1 @ 0.6 CO2
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7.15.4 lepriekséju iestatijumu attélojums

Darbé/seciba saglabdtos meting$anas parametrus var tikai

m/min A paradit, bet nevar pielagot.

1 Nospiediet taustinu <MENU>, lai izvélétos izvélni
1 1 1 3 3 3 <PROCESS> un secigas izvélnes.
L] L]

2 Nospiediet 2. taustinu. Kreisas puses displeja radijumu

I 0000 ]

pusé cits péc cita tiek raditi akfivie metinaanas parametri
(atkariba no izvélétaja darba ievietota metinadanas
procesal).

A vV 3 Vairdkas reizes nospiediet 1. taustinu. Labas puses
displeja radijumu pusé cits péc cita tiek raditi akfivie

Z 0 1 5 0 metind3anas parametri (atkariba no izvélétaja darba
L

ievietotad metinG3anas procesal).

L& i SEQ: 001

S
PULS PRIV -/OB: 001
A
Q
O

4 Apm. 3 sekundes turiet nospiestu taustinu <OK/JOB> .
Displeja radijuma tiek paraditi visi darba metinasanas

1011 -
Fe G3 511 © 0.8 Ar 16-20% CO2

parametri.

7.16 SETUP iestatijumu veiksana

Ja tiek radita izvélne <SETUP>, metinG$anas procesu nevar sakt. Ja ir iestafita aizsardziba ar paroli, atverot
izvéIni <SETUP>, ir jgievada parole.

= 7.17.1 Paroles izveide LV-37. Ipp.

1 Apm. 5 sekundes turiet nospiestu 2. taustinu, lai atlasitu izvélni <SETUP>.
2 Lai atlasitu vélamo izvélnes elementu, pagrieziet lielo grozampogu.

3 Lai apstiprinatu izvéli, nospiediet taustinu <OK/JOB>.

4 Llai atgrieztos izvélné <SETUP>, nospiediet taustinu <MENU>.
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7.16.1 Darba/secibas redigésana

7.16.2 Darba kopésana

«

JOB EDIT

JOB PRG PROCESS
1011 MIG PULSE

0021011 |MIG PULSE

0023|1011 |MIG PULSE

7.16.3 Darba dzésana

JOB PRG PROCESS
1011 MIG PULSE

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

. DELETE JOB 0027

7.16.4 Secibas izveide

Metind3anas seciba ir péc kartas saglabatu metina3anas darbu (JOB) norise. Metina3anas darbi (JOB) ir
jasaglaba pareizaja seciba (tapat ka atseviski punkti) bez partraukumiem un j@nodala no citiem

Lv-34

SYN
001 |1011 |MIG PULSE 1204

163A

3

Apm. 5 sekundes turiet nospiestu 2. taustinu, lai atlasitu
izvélni <SETUP>.

Lai atlasitu izvélni <JOB SEQ EDIT>, pagrieziet lielo
grozampogu.

Lai apstiprinatu izvéli, nospiediet taustinu <OK/JOB>.

Lai atlasitu izvélni <JOB EDIT>, pagrieziet lielo
grozampogu.

Lai apstiprinatu izvéli, nospiediet taustinu <OK/JOB>.

Lai atlasitu darbu, kas jakopé, pagrieziet lielo
grozampogu.

Lai apstiprinatu izvéli, nospiediet 2. taustinu.

Lai izvélétos brivu vietu kratuve, pagrieziet lielo
grozampogu.

Lai apstiprinatu izvéli, nospiediet taustinu <OK/JOB>.

Lai atlasitu izvélni <JOB EDIT>, pagrieziet lielo
grozampogu.
Lai apstiprinatu izvéli, nospiediet taustinu <OK/JOB>.

Lai atlasitu darbu, kas jGizdzes, pagrieziet lielo
grozampogu.

Lai apstiprinatu dzé3anu, nospiediet 1. taustinu.

Lai apstiprinatu dzé3anas jautdjumu, nospiediet
2. taustinu.

metind$anas punktiem, pirms un péc secibas ievadot tuk§umzimi. Ja seciba ir fikséta 3Gda veida, sarezgitas

detalas var metinat bez partraukuma. Norisi katra laika var izsaukt un reproducét no jauna. Ja ierice ir

aprikota ar UP/DOWN degli, metinasanas procesa laika ir iespéjams parvietoties uz priek3u un atpakal pa

secibd cita péc cita izvietotiem meting3anas punktiem. Bez UP/DOWN degla $is process nav iesp&jams.

To, kada atruma var parvietoties par atsevidkiem metinasanas secibas punktiem, varat iestafit izvéIné <Fx>,

izvéloties iestatijumu <SLOPE JOB>.
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Sakot jaunu darbibu, ir nepieciesams sakt ar secibas pirmo punktu, jo ierices datu bazé ir pedéjais akfivais

punkts. Izmantojiet programmas izvéles taustinus, lai izvélétos atbilsto3o metingdanas punktu, un saciet

darbu. Kad sasniedzat secibas sakumu vai beigas, programma vienmér pariet uz pretnostatitajam beigam.

JOB/SEQUENCES

s Pt
et
SEQ 002

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

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

MIG/MAG MANUAL

SEQ 006 MNAME Schweissfolge6

JOB PRG PROCESS
002 0011 MIG/MAG SYNERGIC

AVAILABLE JOBS: 6

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

4

1 Lai atlasitu izvélni <SEQ EDIT>, pagrieziet mazo
grozampogu.

2 Lai apstiprinatu izvéli, nospiediet taustinu <OK/JOB>.

3 Lai izveidotu jaunu secibu, nospiediet

taustinu <OK/JOB>.

4 Lai atlasitu darbu, ko pievienot secibai, pagrieziet mazo
grozampogu.
5 Nospiediet 2. taustinu, lai atlasito darbu pievienotu

secibai.

6 Atkartojiet darbiby, lidz secibai ir pievienoti visi vélamie

darbi.

7 Lai secibai pieskirtu nosaukumu, nospiediet
taustinu <OK/JOB>.

8 Lai secibas nosaukumam izvélétos burtus, ciparus un
Tpadas rakstzimes, pagrieziet mazo grozampogu.

9 Lai atlasitu nakamo burtu, pagrieziet lielo grozampogu.

10 Lai apstiprindtu secibas nosaukumu, nospiediet
taustinu <OK/JOB>.
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7.16.5 Secibas kopésana

Schweissfolge
002 Schweissfolge2

Schweissfolges

7.16.6 Secibas dzésana

schweissfolge
002 |Schweissfolge2

Schweissfolges

Schweissfolge
002 |Schweissfolge2

schweissfolges

7.17 Paroles parvaldiba

Lai atlasitu izvélni <SEQ EDIT>, pagrieziet lielo
grozampogu.

Lai apstiprinatu izvéli, nospiediet taustinu <OK/JOB>.
Lai atlasitu secibu, kas jakopé, pagrieziet lielo
grozampogu.

Lai apstiprinatu izvéli, nospiediet 2. taustinu.

Lai izvélétos brivu vietu kratuve, pagrieziet lielo
grozampogu.

Lai apstiprinatu izvéli, nospiediet taustinu <OK/JOB>.

Lai atlasitu izvélni <SEQ EDIT>, pagrieziet lielo
grozampogu.

Lai apstiprinatu izvéli, nospiediet taustinu <OK/JOB>.
Lai atlasitu secibu, kas jaizdz&3, pagrieziet lielo
grozampogu.

Lai apstiprindtu izvéli, nospiediet 1. taustinu.

Lai apstiprinatu dzé3anu, nospiediet 1. taustinu.

Lai atlasitu izvélni <SEQ EDIT>, pagrieziet lielo
grozdmpogu.

Lai apstiprinatu izvéli, nospiediet taustinu <OK/JOB>.
Lai atlasitu secibu, kas jamaina, pagrieziet lielo
grozdmpogu.

Lai apstiprinatu izvéli, nospiediet taustinu <OK/JOB>.

Lai no secibas iznemtu pieskirtos darbus, nospiediet
1. taustinu.

Pagrieziet mazo grozampogu, lai atlasitu darbus, kas
jdpievieno secibai, un nospiediet 2. taustinu, lai atlasitos
darbus pievienotu secibai.

Saja izvéIné var iestatit paroli, kas bus nepieciesama izvélnes
<SETUP> atvérianai.

I

Apm. 5 sekundes turiet nospiestu 2. taustinu, lai atlasitu
izvélni <SETUP>.

Lai atlasitu izvélni <PASSWORD>, pagrieziet lielo
grozampogu.

Lai apstiprinatu izvéli, nospiediet taustinu <OK/JOB>.

17. tab. Displeja radijums Parole

Displeja radijums Nozime
000 Izvélne nav aizsargata ar paroli.

* % %k

Izvélne ir aizsargata ar paroli.

Skaitlis no 001 lidz 999

Izvélni aizsargd parole, kas ievadot ir redzama.
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7.17.1 Paroles izveide

SET PASSWORD

011

7.17.2 Paroles maina

SET PASSWORD

011

. STORE PASSWORD?

7.17.3 Paroles deaktivizésana

PASSWORD

SET PASSWORD

000

. STORE PASSWORD?

1 Lai izvélétos paroli, pagrieziet lielo grozampogu.
Lai apstiprinatu izvéli, nospiediet taustinu <OK/JOB>.

3 Lai apstiprinatu paroles saglabaianu, nospiediet
2. taustinu.

1 Lai ievaditu eso3o paroli, pagrieziet lielo grozampogu.
2 Lai atlasitu izvélni <PASSWORD>, pagrieziet lielo
grozampogu.
Lai apstiprinatu izvéli, nospiediet taustinu <OK/JOB>.

Lai apstiprinatu paroles ievadi, nospiediet
taustinu <OK/JOB>.

Lai izvélétos jaunu paroli, pagrieziet lielo grozampogu.
Lai apstiprinatu izvéli, nospiediet taustinu <OK/JOB>.

Lai apstiprinatu paroles maini$anu un saglabasanu,

nospiediet 2. taustinu.

1 Lai ievaditu eso$o paroli, pagrieziet lielo grozampogu.

2 Lai atlasitu izvélni <PASSWORD>, pagrieziet lielo
grozdmpogu.
Lai apstiprinatu izvéli, nospiediet taustinu <OK/JOB>.
Lai apstiprinatu paroles ievadi, nospiediet
taustinu <OK/JOB>.
Lai ievaditu skaitjus <000>, pagrieziet lielo grozampogu.

6 Lai apstiprinatu paroles mainu, nospiediet
taustinu <OK/JOB>.

7 Lai apstipringtu paroles mainisanu, nospiediet 2. taustinu.

Nospiezot 1. taustinu, var atsaukt paroles izmainas.
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7.17.4 Metinasanas parametru blokésana
Saja izvelné var blokét vai ierobezot piekluvi metinaianas parametriem.
1 Lai atlasitu izvélni <BLOCKS>, pagrieziet lielo grozampogu.

2 Lai apstiprinatu izvéli, nospiediet taustinu <OK/JOB>.

a <NONE>:
ol Funkcijas/metinasanas parametri nav blokéti.

BLOCK TYPE NONE

<LEVEL 1>:
Visas funkcijas/metinG3anas parametri ir blokéti, izmantojot
BLOCKS

metina$anas jaudu un elekiriska loka garumu.

BLOCK TYPE LEVEL 1

a <LEVEL 2>:
Visas funkcijas/metinG3anas parametri ir blokéti.

BLOCK TYPE LEVEL 2

a <USER BLOCK>:

i Ir blokéts vai ierobezots funkciju/metinG3anas parametru
BLOCKS
lietojums.

BLOCK TYPE USER BLOCK
CURR./WIRE SPEED CHANGE Eamy 3 Lai atlasitu parametry, kas jabloké, pagrieziet lielo
ARC LENGTHfVOLTAGE CHANGE  [BLOCKED grozampogu.
INDUCTANCE CHANGE BLOCKED
PROCESS CHANGE DISABLED Parametrus <CURR./WIRE SPEED CHANGE>,
PROGRAM CHANGE DISABLED
PROGRAM C DSABLED AR LENGTH/VOLTAGE CHANGE> un <INDUCTANCE
MODE CHANGE DISABLED CHANGE> var blokét, deaktivizét vai brivi iestafit kada

SPECIAL FUMCTION CHANGE DISABLED

iepriek3 noradita diapazona.

4 Llai izvélétos iestafijumu <BLOCKED>, <DISABLED> vai
<FREE>, pagrieziet mazo grozampogu. lestafijumam
<FREE> vélreiz pagrieziet mazo grozampoguy, lai iestatitu
vértibu.

Citas funkcijas/metina$anas parametrus var tikai aktivizét vai
deaktivizét.

5 Lai izvéletos iestafijumu <ENABLED> vai <DISABLED>,
pagrieziet mazo grozampogu.

6 Lai parnemtu iestafijumus, nospiediet taustinu <MENU>.
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7.18 Konfiguracijas iestatijumu saksana

SETUP

-
=
Py
DT

Valodas iestatisana

&

CONFIG

Saija izvélné varat sakt konfiguracijas iestafijumus.
1 Apm. 5 sekundes turiet nospiestu 2. taustinu, lai atlasttu

izvélni <SETUP>.

o

CONFIS

Lai atlasitu izvélni <CONFIG>, pagrieziet lielo
grozampogu.

Lai apstiprinatu izvéli, nospiediet taustinu <OK/JOB>.

Lai atlasitu konfiguracijas iestatijumu, pagrieziet lielo
grozampogu.

Lai iestafitu rezimu, pagrieziet mazo grozampogu.

Lai parnemtu iestafijumus, nospiediet taustinu <MENU>.

Lai izvélétos vajadzigo valodu, pagrieziet mazo
grozampogu.

LANGUAGE

Lai parnemtu iestatijumus, nospiediet taustinu <MENU>.

ADVANCED CONFIGURATION
ADVANCED WELDING MODE
COOLING MODE

'WIRE LOAD BY GUN

'WIRE LOAD SPEED

UsB MODE

Paplasinatu iestatijumu aktivizacija (papildaprikojums)

&

CONFIG

Jair akfivizati konfiguracijas iestatijumi <ADVANCED
CONFIGURATION> vai <ADVANCED WELDING MODE>,
izvéIné SETUP varat veikt paplasinatus iestatijumus.

LANGUAGE

= 7.23 Paplasingtas SETUP izvélnes atvériana

ADVANCED CONFIGURATION
ADVANCED WELDING MODE
COOLING MODE

'WIRE LOAD BY GUN

'WIRE LOAD SPEED

UsSE MODE

LV-47. Ipp.

8.0 m/min
DISABLED

Dzesésanas ierices rezima iestatiSana

A

CONAG

<ON DEMAND>:

Dzesé3anas ierice darbojas metinasanas laika. Dzesésanas

LANGUAGE

ierice tiek izslégta 5 minites péc meting3anas procesa
pabeigianas.

ADVANCED CONFIGURATION
ADVANCED WELDING MODE

WIRE LOAD BY GUN
WIRE LOAD SPEED
USB MODE

DISABLED <ENABLED>:
DISABLED

Dzesé&3anas ierice ir akfiva no ieslégsanas briza lidz
ENABLED izslegsanas bridim un tiek deaktivizéta tikai traucéjuma
8.0 m/min
DISABLED gadijuma.

<DISABLED>:

Dzesé3anas ierice ir deaktivizéta.
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levérsanas iestatiSana, izmantojot degla taustinu

o

CONFIG

LANGUAGE

ADVANCED CONFIGURATION DISABLED
ADVANCED WELDING MODE DISABLED
COOLING MODE ON DEMAND

ENABLED
8.0 mfmin
DISABLED

WIRE LOAD SPEED
USB MODE

levérsanas iestatiSana, izmantojot stieples padevi

&

CONFIG

LANGUAGE

ADVAMNCED CONFIGURATION DISABLED
ADYANCED WELDING MODE DISABLED
COOLING MODE OMN DEMAND

WIRE LOAD BY GUN
'WIRE LOAD SPEED
USB MODE

EMABLED

8.0 mf/min
DISABLED

7.19 Aprikojuma/izkartojuma iestatijumu veiksana

EQ. LAYOUT

7.19.1 Udens dzesésana (papildaprikojums)

Lavour

WATER COOLER

OPTIONAL

CAN BUS RATE 1hAbps

WIRE FEEDER 1 OPTIONAL
WIRE OUTPUT SIDE 1 LEFT
DIGITORCH 1 ABSENT
REMOTE CONTROL 1 RC OPTIONAL
TORCH TYPE 1 400A H20

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

LvV-40

<ENABLED>:

Meting3anas stieple tiek ievérta 4 sekundes péc degla
taustina akfivizacijas.

<DISABLED>:

Stiepli nevar ievért, izmantojot degla taustinu.

Stieples padeves atrumu var iestafit no 0,5 m
[idz 25,0 m/min.

1 Apm. 5 sekundes turiet nospiestu 2. taustinu, lai atlasitu
izvélni <SETUP>.

2 Lai atlasitu izvélni <EQ>, pagrieziet lielo grozampogu.
Izvélieties <LAYOUT>.

Lai apstiprinatu izvéli, nospiediet taustinu <OK/JOB>.
Lai atlasitu izvélni <LAYOUT>, pagrieziet lielo
grozampogu.

Lai apstiprinatu izvéli, nospiediet taustinu <OK/JOB>.
Lai atlasitu aprikojumu, pagrieziet lielo grozampogu.
Lai noteiktu izvéléta aprikojuma iestatijumu, pagrieziet
mazo groz&mpogu.

8 Lai parnemtu iestafijumus, nospiediet taustinu <MENU>.

<OPTIONAL>:

lerice automatiski atpazist, vai ir pieslégta dzesé$anas ierice.
Kad tiek atpazita dzesésanas ierice un nerodas Udens
caurtece, ierice pariet traucgéjuma rezima.
<MANDATORY>:

Vienmér ir japieslédz dzesé¥anas ierice.



ProPULS 330/400/500CC 7 Ekspluatdicija

7.19.2 CAN BUS atrums (papildaprikojums)

Parnes3anas atrums uz CAN BUS ir iestatits uz 1 MB sekundé

vaiuz 500 KB sekundé (tikai savienojo3o §litenu paketei, kas

LaYOUT
parsniedz 40 m).

WATER COOLER OPTIONAL
CAN BUS RATE
WIRE FEEDER 1 OPTIONAL
WIRE OUTPUT SIDE 1 LEFT
DIGITORCH 1 ABSENT
REMOTE CONTROL 1 RC OPTIONAL
TORCH TYPE 1 4004 H20
SAFETY CALIBRATION CODE 1  |013
PUSH PULL CONTROL 1 sincro 24V 10kt

7.19.3 Stieples padeves karba 1/2

<OPTIONAL>:
e lerice ieslédzot automatiski atpazist, vai ir pieslégta 1. vai
LAYOUT
2. stieples padeves karba.
WATER COOLER OPTIONAL
CAN BUS RATE 1ibps <MANDATORY>:
WIRE FEEDER 1 Qs s o o i, _
IBE OUTPUT SIDE 1 o Noteikti ir japieslédz 1. vai 2. stieples padeves karba. lerice
DIGITORCH 1 ABSENT pariet frauc&juma rezimg, ja ieslédzot netiek atpazita stieples
REMOTE CONTROL 1 RC OPTIONAL padeves karba vai ja darbibas laika stieples padeves karba
TORCH TYPE 1 4004 H20
SAFETY CALIBRATION CODE 1  [013 iesprust.
PUSH PULL CONTROL 1 Sincro 244 10kk

<MISSING>:

lerice nevar parvaldit 2. stieples padeves karbu ari tad, ja
ierice ir izslégta.

IEVERIBAI:

Ir jGiestata ar sadala 2. stieples padeves karba, lai

2. stieples padeves karba varétu darboties robota iekarta.

7.19.4 Stieples izejas vieta 1/2

lestatijums, kas norada, vai metinasanas stieple tiek izvadita
no korpusa pa kreisi vai pa labi (skats uz ierices priek$pusi).

LAYOUT

WATER COOLER OPTIONAL

CAN BUS RATE 1kbps

VWIRE FEEDER 1 OPTIONAL
WIRE QUTPUT SIDE 1

DIGITORCH 1 ABSENT
RERMOTE CONTROL 1 RC OPTIONAL
TORCH TYPE 1 4004 H20
SAFETY CALIBRATION CODE 1 013

PUSH PULL CONTROL 1 sincro 24V 10kH

7.19.5 Digitorch slGtenu pakete 1/2

Funkcija nav pieejama.

LAYOUT
WATER COOLER OPTIONAL
CAN BUS RATE 1nmabps
'WIRE FEEDER 1 OPTIONAL
WIRE OUTPUT SIDE 1 LEFT
DIGITORCH 1 ABSENT
REMOTE CONTROL 1 RC OPTIONAL
TORCH TYPE 1 4004 H20
SAFETY CALIBRATION CODE 1 (013
PUSH PULL CONTROL 1 sincro 24V 10kt
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7.19.6 Talvadibas pults 1/2

<DISABLED>:
\5% Talvadibas pults pieslégums ir deaktivizéts.
Lavour
< >:
WATER COOLER OPTIONAL OPTIONAL>:
CAN BUS RATE 1hdbps leslédzot ierice parbauda, vai ir pieejama talvadibas pults.
WIRE FEEDER 1 OPTIONAL
WIRE OUTPUT SIDE 1 LEFT <MANDATORY>:
DIGITORCH 1 ABSENT Ir ipiesladz talvadi s -
r japieslédz talvadr Its. leri riet tr m
REMOTE CONTROL 1 RC OPTIONAL japieslédz talvadibas pults. lerice pariet traucéjuma
TORCH TYPE 1 400A H20 rezimd, ja darbibas laika netiek atpazita talvadibas pults un
SAFETY CALIBRATION CODE 1 [013 . . . o
pUSH PULL CONTROL 1. Siero 24V 10Kk ja darbibas laiké tiek nodalita talvadiba.
7.19.7 Degla tips 1/2
> lestatiet pie ierices pieslégtu metinGanas degla tipu
ar jaudu (piem., 400 A H20).
LAYouT
WATER COOLER OPTIONAL
CAN BUS RATE 1Mbps
WIRE FEEDER 1 OPTIONAL
WIRE OUTPUT SIDE 1 LEFT
DIGITORCH 1 ABSENT
REMOTE CONTROL 1 RC OPTIONAL
SAFETY CALIBRATION CODE 1  |013
PUSH PULL CONTROL 1 sincro 24V 10k,

7.19.8 Kalibrésana SCC 1/2

E%n 1 levadiet stravu vado3o vadu (piem., meting3anas
Layour
deglis, savienojo3o 3litenu pakete, masas kabelis)
WATER COOLER OPTIONAL
CAN BUS RATE 1Mbps garumy metros.
WIRE FEEDER 1 OPTIONAL
WIRE OUTPUT SIDE 1 LEFT
DIGITORCH 1 ABSENT
REMOTE CONTROL 1 RC OPTIONAL
TORCH TYPE 1 400 H20

SAFETY CALIBRATION CODE 1
PUSH PULL CONTROL 1 Sincro 24V 10k

7.19.9 Push-Pull vadiba 1/2

lespéjai <PUSH-PULL> ir jGiestata iebUvéta aparatira. Padlaik
var iestafit tikai vienu 24 V vai 42 V sinhronizétu plafini.

LAYOUT

WATER COOLER OPTIONAL
CAN BUS RATE 1nbps

WIRE FEEDER 1 OPTIONAL
WIRE OUTPUT SIDE 1 LEFT
DIGITORCH 1 ABSENT
REMOTE CONTROL 1 RC OPTIONAL
TORCH TYPE 1 4004 H20
SAFETY CALIBRATION CODE 1 [013

PUSH PULL CONTROL 1 Sincro 24V 10k

7.19.10 Push-Pull 1/2

> lestatiet Push-Pull metina3anas degla veidu.

o

Tavour RaZotné ir iestafits metinGsanas degla veids

<Binzel PP 401 D 24V>.

WATER COOLER OPTIONAL
CAN BUS RATE 1nbps

WIRE FEEDER 1 OPTIONAL
WIRE OUTPUT SIDE 1 LEFT
DIGITORCH 1 ABSENT
REMOTE CONTROL 1 RC OPTIONAL
TORCH TYPE 1 4004 H20
SAFETY CALIBRATION CODE 1 [013

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

LAYOUT
WIRE FEEDER 1 OPTIONAL
WIRE OUTPUT SIDE 1 LEFT
DIGITORCH 1 ABSENT
REMOTE CONTROL 1 RC OPTIOMAL
TORCH TYPE 1 4004 H20
SAFETY CALIBRATION CODE 1 D13
PUSH PULL CONTROL 1 sincro 24y 10k
PUSH PULL 1 OFF

A PUSH PULL SPEED 1 0.0 m/min

7.19.12 Push-Pull atrums 1/2

LAVOUT
WIRE OUTPUT SIDE 1 LEFT
DIGITORCH 1 ABSENT
REMOTE CONTROL 1 RC OPTIOMAL
TORCH TYPE 1 4004 H20
SAFETY CALIBRATION CODE 1 (013
PUSH PULL CONTROL 1 Sincro 24V 10k
PUSH PULL 1 OFF

& PUSH PULL SPEED 1 0.0 m/min

A%o PUSH PULL SPEED 1

7.20 Piederumu iestatisana (papildaprikojums)

EQ. LAYOUT

7.20.1 AtiestatiSana uz ropnicas iestatijumiem

> lestatiet trumu m/min (0-2 m/min), par kuru Push-Pull

>

dzingjam ir jadarbojas atrak neka stieples padeves
dzingjam.

Stieples padeves atrumam iestatiet Push-Pull dzingja
atruma procentudlo nobidi (£300%).

Jair pieslégta robota saskarne, veiciet 3adus iestafijumus:

o b~ O

Apm. 5 sekundes turiet nospiestu 2. taustinu, lai atlasitu
izvélni <SETUP>,

Lai atlasitu izvélni <EQ>, pagrieziet lielo grozampogu.
Izvélieties <LAYOUT>.

Lai apstiprinatu izvéli, nospiediet taustinu <OK/JOB>.
Lai apstiprinatu izvéli, nospiediet taustinu <OK/JOB>.

Lai atlasitu izvélni <CONFIG>, pagrieziet lielo
grozampogu.

Veiciet iestatijumus.

Saja izvélné varat ierici dalgji vai pilniba atiestafit uz ripnicas iestatijumiem.

-

=
ra
=

FuEMEnT
P

SETUP

m i
u

(2]

Apm. 5 sekundes turiet nospiestu 2. taustinu, lai atlasitu
izvélni <SETUP>.

Lai atlasitu izvélni <FACTORY RESET>, pagrieziet lielo
grozampogu.

Lai apstiprinatu izvéli, nospiediet taustinu <OK/JOB>.

Lai atlasitu vélamo atiestafidanas funkciju, pagrieziet lielo
grozampogu.
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7.20.2 Atiestatisanas programma

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 Procesa datu atiestatisana

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 Visu darbu dzésana

RESET PROGRAM (1041)

RESET PROCESS DATA MIG PULSE
DELETE ALL 1O

COUNTER ALARMS RESET
RESET WIRE SHORT.CALIB.
TOTAL RESET

CONFIRM DELETE ALL JOB?

7.20.5 KlGdu datu bazes izdzésana

ﬁ

FACTORY
RESET

RESET PROGRAM ({1041)

RESET PROCESS DATA MIG PULSE
DELETE ALL JOBS

COUNTER ALARMS RESET

RESET WIRE SHORT.CALIB.
TOTAL RESET

EXECUTE COUNTER ALARMS RESET?

7.20.6 Visa atiestatiSana

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

TOTAL RESET

EXECUTE TOTAL RESET?

Lv-44

1 Nospiediet 1. taustinu, lai visus ieprieks izvélétas

programmas parametrus atiestafitu uz standarta vértibam.

2 Nospiediet 2. taustinu, lai apstiprinatu procesu, vai
nospiediet 1. taustinu, lai partrauktu procesu.

1 Nospiediet 1. taustiny, lai visus meting3anas procesa
parametrus atiestafitu uz standarta vérfibam.

2 Nospiediet 2. taustinu, lai apstipringtu procesu, vai
nospiediet 1. taustinu, lai partrauktu procesu.

1 Nospiediet 1. taustinu, lai izdzéstu visus lietotdja iestafitos

darbus.

2 Nospiediet 2. taustinu, lai apstipringtu procesu, vai
nospiediet 1. taustinu, lai partrauktu procesu.

> Nospiediet 1. taustinu, lai izdzéstu izvélnes <ERROR
LOG> kludu zinojumu skaifitaju.

Visi bridingjuma zinojumi tiek atiestafiti uz <0>.

> Nospiediet 1. taustinu, lai visu atiestafitu uz ripnicas
iestafijumiem.

Procesu nevar atsaukt. Visi lietotdja dati tiek izdzésti.
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7.21 Programmatiras versijas izsauk$ana
Saja izvélné varat izsaukt programmatiras versijas, kas ir instalétas atseviskos komponentos.

1 Lai atlasitu izvélni <INFO>, pagrieziet lielo grozampogu.

2 Lai apstiprinatu izvéli, nospiediet taustinu <OK/JOB>.

POWER SOURCE SW. VERS.
WIRE FEEDER SOFTVWWARE VER. 1 . L L
\WIRE FEEDER SOFTVWARE VR, 2 3 Lai atlasitu vélamos komponentus, pagrieziet lielo
DIGITORCH $W. VERS. _
ROBOT INTERFACE $W. VERS. grozampogu.
/N

HO4-14.01
F03-05.08
IC04-55.01
5004

Programmatiras versijas Stravas avots

> |zsauciet galvenas platines (PCPU) programmatiras

versiju.

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

Programmatiras versija Stieples padeve 1/2

> lIzsauciet galvenas stieples padeves karbas

programmatiras versiju.

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

ROBOT INTERFACE SW. WVERS.
SN

NOT CONNECTED

Programmatiras versija Robota saskarne

> Izsauciet robota saskarnes programmatiras versiju.

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

ROBOT INTERFACE SW. VERS.
s/N

NOT CONNECTED
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Galvenas platines sérijas numurs

> lIzsauciet galvenas plafines (CPU) sérijas numuru.

Sérijas numurs ir nepiecie$ams papildu

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

ROBOT INTERFACE $W. WVERS.
5/N

programmatiras/funkciju secigai instalésanai.

NPO01Z23700000000

7.22 Apkopes izvélnes izsauksana

LV -46

1 Vienlaikus nospiediet un apm. 5 sekundes turiet

nospiestus 1. un 2. taustinu, lai izsauktu apkopes izvélni.

Lai atlasitu komponentus, pagrieziet lielo grozampogu.

]‘Im MAINTENANCE
i Tate

WATER COOLER PRESENCE ON
COOLING PLANT PRESSURE OFF
WATER COOLER PUMP OFF
T°C THERMAL PROTECTION OFF
FAN OFF

3 Lai izvélétos statusu, pagrieziet lielo grozampogu.

18.tab.  Apkopes izvélnes statuss

<WATER COOLER PRESENCE>

Izsl. (OFF) | Dzesé3anas ierice nav pieejama.

lesl. (ON) | Dzesésanas ierice ir pieejama.

<COOLING PLANT PRESSURE>

Izsl. (OFF) | Udens spiediens nav pieejams.

lesl. (ON) | Udens spiediens ir pieejams.

<WATER COOLER PUMP>

> Pagrieziet mazo grozampoguy, lai testveida
ieslégtu un izslegtu Gdenssikni.

<T°C THERMAL PROTECTION>

Izsl. (OFF) | Nav virstemperatiras.

lesl. (ON) | lerice parkarst.

> Atdzesgjiet ierici, izmantojot gaisa plismas.

<FAN>

> Pagrieziet mazo grozampogu, lai testveida

ieslegtu un izsleégtu ventilatoru.
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7.23 Paplasinatas SETUP izvélnes atvérsana

SETUP

- &
s a ay o
E

&

CONFIG

‘ LANGUAGE

ADVANCED CONFIGURATION DISABLED
ADVANCED WELDING MODE

COOLING MODE ON DEMAND
'WIRE LOAD BY GUN EMABLED
'WIRE LOAD SPEED 8.0 mfmin
USB MODE DISABLED

7.23.1 ADVANCED CONFIG

[

ADVANCED
CONFIG

ARC ON TIMER 0 dd. 0:33:46

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

|

ADVANCED
CONFIG
ARC ON TIMER 0 dd. 0:00:00
TIMER WELDER ON
ENERGY SAVING STANDARD
ERROR FILTER TIME 100 ms
ADVAMNCED RECORDING DISABLED

1 Apm. 5 sekundes turiet nospiestu 2. taustinu, lai atlasitu
izvélni <SETUP>,

2 Lai atlasitu izvélni <CONFIG>, pagrieziet lielo

grozampogu.

W

Lai apstiprinatu izvéli, nospiediet taustinu <OK/JOB>.
Lai atlasitu izvelni <ADVANCED CONFIGURATION>,
pagrieziet lielo grozampogu.

5 Lai aktivizetu izvélni <ADVANCED CONFIGURATION>,
pagrieziet mazo grozampogu.

»

6 Lai atlasitu izvélni <ADVANCED WELDING MODE>,
pagrieziet lielo grozampogu.

Lai aktivizétu izvélni <ADVANCED WELDING MODE>,
pagrieziet mazo grozampogu.

N

Lai izietu no izvélnes <CONFIG>, nospiediet taustinu

<MENU>.
Displeja radijuma tiek paraditas papladinatas izvélnes
<ADVANCED CONFIG>, <ADVANCED MODE> un
<WELD LOG>.

1 Apm. 5 sekundes turiet nospiestu 2. taustinu, lai atlasttu
izvélni <SETUP>.

2 Lai atlasitu izvélni <ADVANCED CONFIGURATION>,
pagrieziet lielo grozampogu.

3 Lai apstiprinatu izvéli, nospiediet taustinu <OK/JOB>.

<ARC ON TIMER>

Radijums, cik ilgi ar ierici tika veikta akfiva metinasana.
Veértibu var atiestafit, izmantojot <TOTAL RESET>.

= 7.20.6 Visa atiestafidana LV-44. lpp.

<TIMER WELDER ON>

Radijums, cik ilgi ierice bija ieslégta. Skaititaju var atiestatit,
izmantojot <TOTAL RESET>.
= 7.20.6 Visa atiestatidana LV-44. lpp.
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<ENERGY SAVING>
ADVANCED <STANDARD>:

CONFIG

(|

ARC ON TIER TaNTaTE Péc noteikta laika tiek aktivizéts displeja radijuma

TIMER WELDER ON 0 dd. 20:13:47 ekransaudzétajs (metinG3anas stravas avots un stieples

ENERGY SAVING
ERROR FILTER TIME 300 ms
ADVANCED RECORDING DISABLED <ULTRA>:

padeves karbal).

Pé&c noteikta laika tiek izslégts displeja radijums (metinasanas
stravas avots un stieples padeves kérba).
<EXTRA>:

Péc noteikta laika tiek izslégts displeja radijums (metingsanas

stravas avots un stieples padeves karba).

<ERROR FILTER TIME>
[

ADVANCED Radijums, ar kadu aizkaves lauku displeja radijuma ir

ARC ON TIMER 0 dd. 0:33:46 igparada klidas zinojums.
TIMER WELDER ON 0 dd. 20:14:28

EMERGY SAVING ULTRA

ADVANCED RECORDING DISABLED

<ADVANCED RECORDING>

J

ADyANCED Saistibad ar CQM programmatiru var saglabat brivos vai

CONRG

automdatiskos datu radijumus.

ARC ON TIMER 0 dd. 0:3%:46

ULE3 BN G O g I = CQM programmatiiras rokasgramata
ENERGY SAVING STANDARD

ERROR FILTER TIME 300 ms

ADWVANCED RECORDING DISABLED

> Lai izietu no izvélnes <ADVANCED MODE>, nospiediet taustinu <OK/JOB>.

7.23.2 Paplasinatais rezims

~»
AvACED 1 Laiatlasitu izvélni <ADVANCED MODE>, pagrieziet lielo
MODE
grozampogu.
DISABLED S L ]
CRATER STANDARD 2 Lai apstipringtu izvéli, nospiediet taustinu <OK/JOB>.
DUAL PULSE STANDARD
ARC LENGTH ADJUSTMENT  [VOLTAGE
TIG LIFT MODE DISABLED
pry <CYCLE>
e <ENABLED>:
ADVANCED Tiek deaktivizéta funkcija 12 cikls.
<STANDARD>:
ARC LENGTH ADJUSTMENT WIRE SPEED Ir pieejami 3adi metinG3anas parametri:

TIG LIFT MODE EMNABLED

— Strava 12 cikls

— Elektriska loka garums 12 cikls

— 12 spriegums cikls

<ADVANCED>:

Papildus rampas regulésanai no 11 uz 12 (un pretgji) ir
pieejami 3adi metinGSanas parametri:

— Slope up (1 to 12)

— Slope down (12 to 1)
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ADVANCED
MODE

CYCLE ADVANCED
DUAL PULSE STANDARD
ARC LENGTH ADJUSTMENT 'WIRE SPEED
TIG LIFT MODE ENABLED
ADVANCED
MODE
CYCLE ADVANCED
CRATER ADVANCED
ARC LEMNGTH ADJUSTMENT WIRE SPEED
TIG LIFT MODE EMABLED
ADVANCED
MODE
CYCLE ADVANCED
CRATER ADVAMNCED

ARC LENGTH ADJUSTMENT
TIG LIFT MODE ENABLED

DUAL PULSE ADVANCED

-»>
ADVANCED
MODE
CYCLE ADVANCED
CRATER ADVANCED
DUAL PULSE ADVANCED
ARC LENGTH ADJUSTRENT WIRE SPEED

DISABLED

TIG LIFT
TIG LIFT 2T
TIG LIFT 4T

"

| £y

<CRATER>
<STANDARD>:

Ir pieejami visi standarta metinGsanas parametri.
<ADVANCED>:

Ir pieejami 3adi metina3anas parametri:

— Elektriska loka garuma sékums

— Elektriska loka garuma beigas

<DUAL PULSE>
<STANDARD>:

Ir pieejami visi standarta metind3anas parametri.

<ADVANCED>:

Papildus rampas regulésanai starp divkarsa impulsa
parametriem ir pieejami 3adi metind3anas parametri:
— Slope up (11 to 12)

— Slope down (12 to 11)

<ARC LENGTH ADJUSTMENT>
<VOLTAGE>:

Elektriska loka garuma korekcija, izmantojot spriegumu.

<WIRE SPEED>:
Elektriska loka garuma korekcija, izmantojot stieples atrumu.

<TIG LIFT PULSE>
ENABLED:

Metina3anas procesa TIG LIFT PULSE var metinét ar specialu
WIG meting3anas degli 2 takfi un 4 takti. Lai to paveiktu,
WIG metina3anas deglis ir japieslédz pie 7 polu Tuhela
kontakiligzdas tapas 3+4.

<TIG LIFT>
Parasta WIG Lift Arc funkcija bez degla taustina.

Ar papildu degla taustinu.

= 7.29.2 2 taktu metinasana LV-52. |pp.
= 7.29.3 4 taktu metinasana LV-52. |pp.

> Lai izietu no izvélnes <ADVANCED MODE>, nospiediet taustinu <MENU>.
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7.24 Metinasanas zurnala atvérsana

Saja izvéIné varat atvért pédéjos iestafitos metinddanas

wEID 106 parametrus un saglabatos datus.

50 O 1 Lai atlasitu izvélni <WELD LOG>, pagrieziet lielo

grozampogu.
PULS

2 Lai apstiprinatu izvéli, nospiediet taustinu <OK/JOB>.

{HOLD DATA

7.25 Talvadibas iestatiSana (papildaprikojums)

Ja ir pieslégta talvadiba, displeja radijuma tiek radits

atbilsto3ais lauks. Ka izvéles iesp&ju var izmantot 3adus

talvadibas reguléjumus:

— MIG sinergétisks: lestatiet sinergiju/elekiriska loka
garumu.

— MIG manuals: lestatiet stiepli/spriegumu (MIG manuals).

— Push-Pull deglis: lestatiet sinergiju.

— Deglis Up/Down: lestatiet sinergiju/darbu (JOB) skaitu.

7.26 Metinasanas stieples padeve

Risks gUt traumas ar asu metinasanas stiepli

Kad tiek padota asa meting3anas stieple, var git smagas durtas brices.

> Lai parbauditu stieples padevi, neskatieties tiedi kontakta uzgala atvéruma.
> Turiet seju un kermena dalas dro3a attaluma no stieples vadotnes.

1 Atveriet stieples padeves vaku.

= 7.5.1 Stieples padeves vaka atvériana un aizvériana
LV-21. Ipp.

2 Padodiet metind3anas stiepli caur stieples padeves
cauruli, izmantojot abus stieples padeves rulli3us.

3 Stieples padeves karbas vadibas karba spiediet degla
taustinu vai taustinu <Stieples ievériana>, lidz
metind3anas stieple tiek padota caur metina3anas degla
3|otenu paketi.

Displeja radijuma tiek paradits stieples padeves atrums.
8 4 Lai iestafitu vélamo stieples padeves atrumu no 1 lidz
25 m/min, pagrieziet lielo grozampogu.

m/min 5 Aizveriet stieples padeves vaku.
8 0 = 7.5.1 Stieples padeves vaka atvériana un aizvériana
¢ LV-21. lpp.
—

Kad ierice tiek atkal ieslégta, no parametru izvélnes tiek
aktivizéta nokluséjuma vérfiba.
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7.27 Stieples spoles bremzes izlidzinasana

Stieples centré3anas tapa ir aprikota ar stieples spoles bremzi, kas novérs stieples spoles inerces kustibu, kad
tiek apturéts stieples padeves motors.

1 Atveriet stieples padeves véku.

= 7.5.1 Stieples padeves vaka atvériana un aizvériana
IV-21. lpp.

2 Lai noregulétu stieples spoles bremzes darbibu,
izmantojiet stieples uznem3anas tapas skrivgriezi
ieksejas sesstura galvas skrivem. Pievelciet stieples
uznem3anas tapas iek$gjo sedstira uzgriezni tik talu, lai

metina$anas stieple neizslid.
3 Aizveriet stieples padeves karbas vaku.

= 7.5.1 Stieples padeves vaka atvériana un aizvériana

LV-21. Ipp.

7.28 Gazes testa veiksana

> Stieples padeves karbas vadibas karba nospiediet
taustinu <Gazes tests>.

Gazes ventilis tiek atvérts uz 15 sekundém un péc tam

aizvérts. Varat ari vélreiz nospiest taustinu <Gazes tests>, lai
partrauktu gazes testu.

7.29 Metinasanas procesa saksana

IEVERIBAI

Detalas bojajums, ko izraisa nepareizi izvéléti metinasanas iestatijumi
Ja detalai vadibas paneli un vadibas karbas tiek iestafiti nepieméroti metinasanas iestatijumi, detalu var

sabojat.
> Pirms metind3anas procesa sakuma sametiniet parauga Suvi un péc nepieciedamibas noreguléjiet
metinaSanas iestafijumus.

IEVERIBAI

Priek3metu bojdjumi, ja metinasanas procesa laika tiek pavilkta kontaktdaksa

Ja metinaanas procesa laika tiek pavilkta kontaktdaksa, ierici var neatgriezeniski sabojat.
> Metinasanas procesa laika nevelciet kontaktdak3u un gadaijiet, lai bitu vienmériga stravas padeve.

1 Vadibas karba iestatiet visus nepieciesamos metinG3anas parametrus atkariba no detalas, izmantotas

metina3anas stieples un aizsarggadzes.

2 Atveriet aizsarggazes balonu.
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7.29.1 Displeja radijuma nolasisana

Metinasanas procesa laika displeja radijuma tiek raditas
A \' aktualas metinasanas vértibas.

80 110

1 &

A mmisit v
Kad metina$anas process ir pabeigts, displeja radijuma tiek
A L V radits lauks <HOLD>, k& ari pédéjas metinganas vérfibas.
37110
L ]
|| I | 1

7.29.2 2 taktu metinasana
1 Nospiediet degla taustinu, lai saktu metinGSanas procesu.

2 Atlaidiet degla taustinu, lai pabeigtu metingsanas procesu.

7.29.3 4 taktu metinGsana
1 Nospiediet un atlaidiet degla taustinu, lai saktu metinGg3anas procesu.

2 Nospiediet un atlaidiet degla taustinu, lai pabeigtu metinG3anas procesu.

7.29.4 2 taktu kratera metinasana
1 Nospiediet un turiet nospiestu degla taustinu, lai saktu metinasanas procesu.

Péc sakotnéja gazes plismas perioda tiek aizdedzindts elekiriskais loks, izmantojot ieprieks iestatitu Hot-
Start stravu. Kad kratera starté3anas laiks ir pagdiis, strava ar iestatito sdkuma rampas laiku pariet uz

iestafito metinasanas stravu |1.
2 Atlaidiet degla taustinu, lai pabeigtu metinG$anas procesu.

Strava beidzas uz iestafitas beigu metinaSanas stravas ar beigu rampas laiku. Kad kratera beigu laiks ir

pagdijis, elekiriskais loks izdziest, un aizsarggaze izplust atbilstosi iestatitajam laikam.

7.29.5 4 taktu kratera metinasana

1 Nospiediet degla taustinu, lai saktu metina3anas procesu. Tiek aizdedzindts elektriskais loks, izmantojot
ieprieks iestatitu Hot-Start stravu. Metina3anas stréva samazinas lidz sakuma stravai un patur 3o vértibu.

2 Atlaidiet degla taustinu, lai strava pariet ar iestatito sékuma rampas laiku uz iestafito metinaSanas

stravu | 1.

3 Nospiediet degla taustinu, lai strava samazinas uz iestatito beigu metina3anas stravu ar beigu rampas
laiku un 3o vérfibu patur.

4 Atlaidiet degla taustiny, lai pabeigtu meting3anas procesu. Elekiriskais loks nodziest, un aizsarggaze

izplust atbilstosi iestatitajam laikam.

7.29.6 Punkti
1 Nospiediet un turiet nospiestu degla taustinu, lai sGktu metina3anas procesu. Metingsanas strava plost
atbilstosi ieprieks iestatitajam laikam, péc tam metina3anas process automdtiski beidzas.

2 Atlaidiet degla taustinu.

Lv-52



ProPULS 330/400/500CC

7 Ekspluatacija

7.29.7 Intervali

1 lestatiet metinG3anas, pauzes un punkta laiku.

= 7.11 Metina$anas parametru iestafisana LV-27. lpp.

2 Nospiediet un turiet nospiestu degla taustinu, lai saktu metina3anas procesu. Meting3anas strava plost

3

atbilstosi ieprieks iestatitajam laikam, péc tam metina3anas process automdtiski beidzas. Kad ieprieks

iestafitais pauzes laiks ir pagaijis, atkal automatiski atsakas metinadanas process.

Atlaidiet degla taustinu, lai pabeigtu metina3anas procesu.

7.29.8 4 taktu kratera metinasana ar 12 (cikls)

1 Izvélné <ADVANCED CONFIGURATION> aktiviz&ijiet funkciju <ADVANCED MODE>.

2 Nospiediet degla taustinu, lai saktu meting3anas procesu. Tiek aizdedzinats elektriskais loks, izmantojot
ieprieks iestatitu Hot-Start stravu. Metina3anas strava samazinas lidz sakuma stravai un patur 3o vértibu.

3 Atlaidiet degla taustinu, lai strava pariet ar iestatito sékuma rampas laiku uz iestafito metinasanas
stravu |1

4 Tsi nospiediet degla taustinu (< 0,5 s), lai parietu no 11 uz 12. Strava sakas ar 12 sakuma rampu no 11
vz |12, patur vériibu 12.

5 Veélreiz isi nospiediet degla taustinu (< 0,5 s), lai ar 12 beigu rampu atkal parietu uz I1. Procesu var
atkartot, cik biezi nepiecie$ams.

6 Nospiediet degla taustinu, lai strédva samazinds uz iestafito beigu metinG3anas stravu ar beigu rampas
laiku un 30 vértibu patur.

7 Atlaidiet degla taustinu, lai pabeigtu metinGSanas procesu. Elektriskais loks nodziest, un aizsarggaze
izplist atbilstosi iestafitajam laikam.

14. att. Kratera funkcijas

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

Startrampe Endrampe
> (€
Startpuls i
T Strom 1
oder 11+V1 Endstrom .
oder [1+V2 LB Enge  RuCk
Start- Startstrom Krator brand
LT Endzeit
i Krater (nur 2T)
’ ! Startzeit .
Gasvor- | (nur 2T) Gasnach-
strémen < > strémen
Brennertaster 2-Takt:
AUS AN AUS
Brennertaster 4-Takt:
AUS| AN AUS AN AUS

Variante V1: Nur 4-Takt Krater mit Strom 12

12 Startrampe «—» Strom 12 < 12 Endrampe

(612
I i

Brennertaster
4-Takt: AUS AUS AUS

AN AN

Variante V2: Nur MIG DOPPELPULS

DP Startrampe <« _DP Strom <« DP Endrampe

DPLB

DP Balance !

i, DP Frequenz
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7 Ekspluatacija ProPULS 330/400/500CC

7.30 Ipasie elektriskie loki

Comfort.VERTICAL-PULS (pieaugoss impulss — vertikala metinasana)

visionPULSE-UP ir jauns, ipass process, kas tika ipa3i izstradats pieaugo3ai vertikalai metind3anai. Pateicoties
atbilstosi izvélétai impulsa MIG un ipasa MIG procesa kombinacijai, ir iesp&jams vienkarsi un profesionali
veikt metina$anu neticami lield Gtruma, salidzinot ar trisstira metodém vai “Ziemassvétku eglites” metodi,
kas raksturiga lidz3ingjam procesam. Izmantojot ipaso procesu visionPULSE-UP, impulsa MIG process |auj
iegut perfektu materiala saplodi bez 3lakatam un isslegumiem, savukart MIG process saistiba ar ierobezoto
enerdijas patérinu Jauj sacietinat un veidot noteikto materialu. Rezultata tiek iegita 3aurdka, labi
dimensionéta 3uve bez defektiem.

Priek3rocibas.

— Lielaks metinG3anas atrums un izcils rezultats, veicot pieaugosu vertikélu metinasanu.
— Llinedra tehnika, neizmantojot “Ziemassvétku eglites” metodi

— Perfekts galotnes lidzingjums

— Mazaka siltuma slodze, metinot plandkus priekdmetus.

— Llielaks atrums salidzingjuma ar WIG metina3anu saknes koridora

— Perfekta siltuma slodzes vadiba un mazdka malu deformacija

— Vienkar3a vadiba, ko var izmantot ari mazak pieredzéjusi metinataji
Lietojums.

— Visu veidu metalu metina3ana, izmantojot pieaugosu vertikalo metingsanu
— Vidéja un maza stipruma metina$anas 3uvju stavoklis

— Suvju mefinasana ar lielu attalumu starp atstarpém

— MIG lodé3ana ar mazdku siltuma padevi

— Lofi cieta térauda metina3ana

— Naftas kimijas ripnieciba

— Partikas predu ripnieciba

Comfort.POWER-PULS (impulsa metinGsana ar lielaku grieSanas dzilumu)

vision.PULSE-POWER ir jauns process, kas ir ipasi izstradéts térauda un dzelzi nesaturodu metalu metinasanai
ar vidéju/rupju stiprumy, ja ir nepiecie$ams labi limenota metinGsanas grate. Pateicoties atbilstosi izvélétai
impulsa MIG metina3anas procesa un vision.POWER kombinacijai, 37 veida metinadanu ir iespgjams veikt
vienkérsi un &tri, ievérojami samazinot meting3anas vannas saplides defektus un lidz minimumam samazinot
siltuma ietekmes zonu. Ipasais process vision.PULSE-POWER |auj impulsa MIG procesam nodroginat perfektu
materiala saplidi bez $lakatam un issléguma, savukart vision.POWER nodrosina spécigaku griesanas
dzilumu un lielaku metina3anas Gtrumu kopa ar mazaku energijas patérinu un vienkariaku novietoto
materialu vadibu. Tadgjadi tiek iegita labi izlidzinata un labi izgriezta grate bez defektiem. Turklat,

izmantojot $o procesu, metina3anu var veikt linedri un vienkarsi, neizmantojot papildu deglus.
Priek3rocibas.

— lzteiktaks griezums

— Plataka un labi veidota metinGsanas 3uve

— Llielaks metina3anas atrums

— Mazaka siltuma noslodze ar mazaku bazes materidla forméanos

— Novérsti apakigriezumi un uzlabota malu apstrade

— Linedra metind3anas metode bez parastas meting$anas deglu izmantodanas
— Mazaks padeves materialu un aizsarggdzes izlietojums

— Mazaka domu veido3anas

Lietojums.

— Vidéja un liela stipruma poziciju metina$ana

— Lodé&3anas saistijumi stori

— Vidgjas un smagas térauda konstrukeijas

— Smago darba un transportlidzek|u razojumi

— Kugdu bivnieciba

— Dzelzcela transporta razo3ana

— Lielu cisternu un tvertnu izgatavo3ana
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Comfort.FAST-PULS (impulsa liela atruma metinasana)
vision.PULSE-RUN ir jauna pieredze, kas ir ipasi izstradata impulsu veidosanas kombinacijai, kad javeic
lieléka atruma sakauséto un nesakauséto téraudu un aluminija meting3ana. Izcila impulsa MIG metinadanas
procesa un vision.ULTRASPEED kombinécija sniedz iesp&ju bitiski palielinat metingsanas atrumu, vienlaikus
nezaudéjot impulsa metind3anas estétiskas un metalurgiskas pazimes. [zmantojot ipaso pieredzi
vision.PULSE-RUN, impulsa MIG process nodrosina perfektu materidlu saplidi bez §lakatam un
isslegumiem, savukart vision.ULTRASPEED lietoana Jauj samazindt siltuma noslodzi un palielinat
metinG3anas atrumu. Rezultats ir Saurdka, labi dimensionéta 3uve bez defektiem, kas tiek iegita bitiski isaka

laika, ja salidzina ar lidz §im izmantoto impulsa metinasanu.
Priek3rocibas.

— Liels metina3anas atrums (par 40% atrak salidzingjuma ar lidz $im izmantoto impulsa metina3anu)
— Labaka metinasanas vannas vadiba pie lielaka meting3anas Gtruma
— Siltuma padeves samazinaana

— Dzilaks griezums

— Mazaka metinéta gabala (|oti cieta t&rauda) deformécija

— Nav 3Jakatu un metala izme3u

Lietojums.

— Metala, Jofi cieta térauda un aluminija komponentu metina3ana

— Metalbuve

— Celtniecibas nozare

— Naftas kimijas ripnieciba

— Partikas preéu ripnieciba

— Dzelzcela transporta razo3ana

— Maza izméra tvertnes un konteineri

lestatiSanas iespéjas ipasaja elektriskaja loka

Ipasais elektriskais loks 1 (1)

A vV a1

120 172
- Ve

PROGRAM U012
Fe G3 SI1 @ 1.0 Ar 16-20% €02

z 1AKT v

o !

Ipasais elektriskais loks 2 (12)

PROGRAM U012

0
Fe G3 SI-1 @ 1.0 Ar 16-20% CO2

<SLOPE UP>:

s Leh Fx _ . . -
Raksturo stravas pieaugumu no 11 uz 12 (iestafijuma

apgabals 0-2 s).
i /_\ />

SLOPE UP (11 TO 12}

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

ProPULS 330/400/500CC

i = SETUP

= /N[>

MIX PROC. SYN DELTA 100 %

L1110 it

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

e e seTup

= /\_/>

BALANCE -30 %

} PuLsUR J;'_TL PUEAREGED

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

SLOPE DOWWN (12 TO 11} 5

LIS

U202 Cr-Ni 316 G19 12 3 6 1.0 Ar 2-3% C02

e = seTup

= /N[>

FREQUENZ 1.0 Hz

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

8 Ekspluatacijas partrauksana

LV-56

1

h O N

Galveno sledzi iestatiet uz vérfibu <0>.
Atvienoijiet ierici no elektroapgades.

Atvienojiet ierici no gazes apgddes.

<SYN DELTA>:

Raksturo jaudas deltu starp 11 un 12.

<BALANCE>:

Raksturo laika attiecibu no 11 uz 12 aftieciba vz 1.

<SLOPE DOWN>:
Raksturo stravas krisanos no 12 uz I1.

= 13. tab. metina3anas parametri PULSE, DUAL PULSE,
ROOT, PIPE, FASTARC LV-27. Ipp.

<FREQUENCY>:

Raksturo mainas frekvenci sekundé no 1 uz 12.

Pie spiediena regulatora varsta eso$o spiediena regulatoru atgrieziet pilniba pretéiji pulkstenraditaju

kustibas virzienam, lai atbrivotu nostiepsanas atsperes.
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9 Apkope un firisana
Regulara apkope un firidana ir ierices ilgstoda darbmiZa un nevainojamas darbibas priek3nosacijums.
Apkopes cikls ir atkarigs no ierices darba vides un apkopes laika. Ja ierice katru dienu tek lietota vairak neka
8 stundas, mainiet apkopes laiku péc nepieciesamibas. Lokmetina3anas iekartu ekspluatacijas laika
ievérojiet standartd EN 60974-4 minétas parbaudes prasibas, ké ari attiecigos vietgjos likumus un
direkfivas.

Stravas trieciena risks, ja trokst zeméjuma

Ja ir neatbilstodi uzmontéta parsegplaksne, iespéjams, ka zemé&jums nav pareizi izveidots. Pastav risks got

dzivibai bistamu stravas triecienu.

> Palddziet, lai apkopei un firidanai paredzétas parsegpldksnes demonté un uzmonté tikai profesionali
elektriki.

> Péc katras parsegplakinu atvérianas veiciet droibas parbaudi atbilstosi standarta DIN IEC 60974
4. dalai: “Regularas parbaudes”; to veic JESS Welding vai citi pilnvaroti specidlisti.

Stravas trieciena risks, ko izraisa stravu vadosas dalas

Ja apkopes vai demontazas laika komponenti ir zem sprieguma, pastav risks sanemt dzivibai bistamu
elektriskas stravas triecienu.

> Pirms apkopes un firidanas ieslédziet galveno slédzi uz vértibu <0>.

> Atvienojiet elekirisko fikla pieslegumu.

Bojatu kabelu izraisits elektriskas stréavas trieciens

Bojatu vai nepareizi uzstaditu kabelu dé| pastav risks sanemt navéjosu elekiriskas stravas triecienu.
» Parbaudiet, vai visi stravu vadosie kabeli ir pareizi savienoti un nav bojati.

> Gadaiiet, lai bojdtas, deforméjusas vai saplaisdjuias daas nomainitu tikai profesionali elektriki.

lespiesanas risks

lerices komponentu neatbilsto3as montdzas un demontazas laika var tikt saspiesti kermena locek|i.
> Nesniedzieties bistamaja zona.

» Parbaudiet un lietojiet individudlos aizsarglidzek|us.

A UZMANIBU

Traumu risks, ja ierice negaiditi sak darboties
Ja apkopes, tirisanas vai demontazas laika iericé ir spriegums, rot&jo3as dalas var negaiditi sakt

darboties un radit grieztas traumas.
> |zsledziet ierici.
> Atvienojiet visus elekiriskos savienojumus.

A UZMANIBU

Nefirumu izraisitas aizdegsanas risks
lerices iek3pusé uzkrajusies putek|i var samazinat izolacijas veiktspéju. Tas var izraisit aizdeg3anos vai

isslégumus.
> Katru gadu izfiriet ierici ar sausindtu saspiestu gaisu, lai nofiritu putek|us un metinG3anas domu
atliekas.
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9 Apkope un tiriSana

ProPULS 330/400/500CC

9.1 Apkopes un firiSanas intervali

Noraditie intervali ir orient&jo3as vérfibas un attiecas uz ierices ekspluataciju viend maina. Més iesakam

iekartot parbauzu zurnalu. Zurnala janorada parbaudes datums, atklatie defekti un parbauditaja vards.

Reizi diena

Ik péc 6 ménesiem

Reizi gada

Péc viena rulla stieples
izlietoSanas

Ja stieples padeve nav
gluda

P&c nepiecieSamibas

Pirmas ekspluatacijas
reizé (ja nepiecieSams)
un dzesésanas lidzekla
tverines tuksgaitas
gadijuma

Péc katras parsegplaksnes

atvérsanas

9.2 Stieples spoles maina

Lv-58

= 12. att. LV-21. lpp.

Parbaudiet, vai kabeli, savienojumu 3|gtenes un pieslégumi ir labi
nostiprindti; ja nepiecieSams, nomainiet.

Dzesé3anas lidzek|a tvertné parbaudiet dzesédanas lidzek|a
[imeni; ja nepieciesams, papildiniet.

Nomainiet dzesé3anas lidzekli.

= 9.3 Dzesé3anas lidzek|a nomaina LV-59. Ipp.

Drogibas parbaude atbilstodi DIN [EC 60974 4. dalai:

“Regularas parbaudes”; to veic JESS Welding vai citi pilnvaroti
specidlisti.

Vizuali parbaudiet korpusa arpusi, vai nav netirs lameles
dzesétajs. Ja ir nepiecie$ama lameles dzesétaja firi3ana, lidziet
to paveikt JESS Welding vai citiem pilnvarotiem specidlistiem.

Iznemiet stieples vadotnes cauruli un stieples padeves spirdli un
izpUtiet ar saspiestu gaisu.

Nomainiet stieples padeves spirdli.

Stieples padeves rullius nomainiet pa pariem.

= 7.5.3 Stieples padeves rulla ievieto3ana LV-23. Ipp.
Nomainiet stieples spoli.

= 9.2 Stieples spoles maina LV-58. Ipp.

Stieples spoles bremzes izlidzina$ana.

= 7.27 Stieples spoles bremzes izlidzinasana LV-51. Ipp.
Atgaisojiet stkni.

= 9.5 Stkna atgaisodana LV-60. Ipp.

Drosibas parbaude atbilstosi DIN IEC 60974 4. dalai:
“Regularas parbaudes”; to veic JESS Welding vai citi pilnvaroti
specidalisti.

1 Atveriet stieples padeves vaku.

= 7.5.1 Stieples padeves vaka atvériana un aizvériana
LV-21. lpp.

2 Saspiediet stieples spoles stipringjumu un novelciet no
stieples uznem3anas tapas.

3 Alveriet grozampogu (2x).

4 Nonemiet stieples spoles adapteru ar tukso stieples spoli
un uzlieciet jaunu stieples spoli.

5 Stieples spoles adapteru atkal ievietojiet stieples padeve.

= 7.5.2 Stieples spoles izmantosana LV-22. |pp.
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9.3 Dzesésanas lidzekla nomaina

1 Atveriet dzesé3anas lidzekl|a tvertnes vaku.

N

Dzesé3anas lidzekli izsuknéjiet no dzesé3anas lidzekla tvertnes, izmantojot piemérotu vakuuma
zemspiediena sukni, un ielejiet piemérota tvertné.

(2]

Izskalojiet dzesé3anas lidzekla tvertni ar firu Gdeni. No dzesésanas lidzekla tvertnes izstknéjiet tdeni,
izmantojot piemérotu vakuuma zemspiediena stkni, un ielejiet piemérota tvertné.

H

lepildiet jaunu dzesésanas lidzekli.

= 9.4 Dzesé3anas lidzek|a iepildidana LV-59. Ipp.

(4]

Atgaisojiet stkni.

= 9.5 Sikna atgaisodana LV-60. Ipp.

9.4 Dzesésanas lidzekla iepildisana

13%3;:1]:YY]

Priek$metu bojajuma risks, ja nepietiek dzesésanas lidzekla

Ja ir parak mazs dzesé3anas lidzek|la daudzums, ierices siknis parkarst un tiek neatgriezeniski sabojats.
> Pirms ekspluatacijas sak3anas iepildiet dzesé3anas lidzek|a tvertné dzesésanas lidzekli.
> Péc katras stkna tuksgaitas atgaisojiet stkni.
= 9.5 Stkna atgaisodana LV-60. Ipp.
> Gadajiet, lai siknis nedarbojas sausuma rezima.

13%3;:1]:YY]

Priek$metu bojajums, ja tiek izmantots neatlauts dzesésanas lidzeklis

Izmantojot neatlautu dzesé3anas lidzekli, ierice var tikt neatgriezeniski sabojata.

> |zmantojiet tikai tadu dzesésanas lidzekli JPP (pas. nr. 900.020.400), kads ir noradits drosibas datu
lapa.

> Nesajauciet ar Gdeni un citiem skidrumiem.

> Nemetiniet bez dzesé3anas lidzek|a.

13%3;:1]:YY]

Priek3metu bojdjuma risks, ja tiek lietots nepiemérots dzesésanas lidzeklis

[zmantojot nepiemérotu dzesésanas lidzekli, var tikt samazinata dzesésanas veikispéja un rasties
palielinats ierices nolietojums. Uz bojajumiem neattiecas garantija.
> |zmantojiet tikai piemérotu dzesésanas lidzekli.

= 4.3 Tehniskie dati LV-12. Ipp.

> Nesajauciet ar Gdeni un citiem skidrumiem.

Pirms veiksit metinGSanu ar metinG3anas degli, kas tiek dzeséts ar 3kidrumu, dzesé3anas lidzek|a tvertné
iepildiet dzesé3anas lidzekl.

Atskrivéijiet dzesé$anas lidzekla tvertnes vaku.
lepildiet dzesé3anas lidzekli.

Aizskrovéjiet dzesésanas lidzekla tvertnes vaku.

h WO N

Atgaisojiet stkni.

= 9.5 Stkna atgaisodana LV-60. Ipp.
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9.5 Sukna atgaisosana

Nevainojamu dzesé3anu var nodrosingt tikai tad, ja ir atgaisots siknis. Tapéc péc ierices pilnigas
iztuk$oSanas vienmér ir jGatgaiso stknis.

A UZMANIBU

Adas kairingjums/apdedzingjums péc saskares ar dzesésanas lidzekli
Atgaisojot sukni, var notikt saskare ar dzesé3anas lidzekli. Tadéjadi var iegit adas kairingjumu vai

apdegumu.
> Atgaisojot stkni, valkajiet aizsargcimdus.
> Nemiet vérda informdciju, kas pieejama dro3ibas datu lapa vietné www.jess-welding.com.

1 Pilniba uzpildiet dzesé3anas lidzekla tvertni.

2 Pie piesléeguma savienojuma nopozicionéjiet pietiekami
dimensionétu uztverianas tvertni, kas paredzéta
dzesésanas lidzeklim.

3 Atvelciet dzesé3anas lidzek|a atplides linijas (zila krasa)

piesléguma savienojuma nosléggredzenu atvérta

pozicija un turiet.

4 leslédziet ierici.

lidzko dzesésanas lidzeklis plist tvertng, ierici atkal
izsledziet.

6 Dzesésanas lidzek|a atpludes linijas piesleguma
savienojuma nosléggredzenu atlaidiet noslégsanas

pozicija.

10 Problémas un to novérsana
> levérojiet metina3anas tehnisko komponentu dokumentaciju.
> Jautgjumu un problému gadijuma sazinieties ar atbilsto3o tirgotaju vai JESS Welding.

IzvéIné <ERROR LOG> var atvért klidas zinojumus. Katram traucéjumam displeja radijuma tiek paradita
talak noradrita informacija.

— Klddas zinojuma numurs

Iss apraksts
— Traucéjuma rasands biezums kops3 ierices ieslégsanas

Traucéjuma radands kop? k|das zinojumu skaititaja atiestatisanas vai <Reset total> (Pilniga

atiestafidana)

1 Apm. 5 sekundes turiet nospiestu 2. taustinu, lai atlasitu
. izvélni <SETUP>.

2 Lai atlasitu izvélni <ERROR LOG>, pagrieziet lielo
grozampogu.
s 3

Lai apstipringtu izvéli, nospiediet taustinu <OK/JOB>.

EIT*

Lai atlasitu k|adas zinojumu, pagrieziet lielo grozampogu.

g 3 @ (4

Dzeltens klodas zinojums Péc traucéjuma novérianas iekartu atkal var lietot, klidas zinojums vél
nav atmests.

Sarkans klodas zinojums  Traucéjums nav novérsts, ierici nevar lietot.
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10 Problémas un to novérsana

10.1 Klodas zinojumu skaititaja atiestatisana

Klodas zinojumu skaititajs parada, cik biezi klodas zinojums tika radits kops metina3anas stravas avota

pédéjas ieslegianas.

E0.1 OVER AMD UMDER WYOLTAGE

E0.2 OVER VOLTAGE
ED.3 UNDER VOLTAGE
E0.4 OVER CURRENT
ED0.5 REMOTE COMMANDS
ED.6 WATER COOLER MISSING

10.2 KlGdas zinojumi vadibas displeja

19. tab.

Kladas zinojumi vadibas displeja

1 Pagrieziet lielo grozampoguy, lai atlasitu to kladas

zinojumu, kuram ir jaatiestata klodas zinojumu skaifitais.

2 Turiet nospiestu 1. taustinu, lidz klidas zinojumu skaititajs
ir pilniba atiestatits.

Tips

Numurs

Problema

Apraksts

Err

E0.0

<POWER SUPPLY FAILURE>

Traucéjums var rasties ieslédzot. Tiek radits tikai
displeja radijuma un netiek radits izvélng

<ERROR LOG>.

> Parbaudiet tikla spriegumu.

Err

E0.1!

<OVER AND UNDER
VOLTAGE>

> Parbaudiet fikla spriegumu.

Err

E0.2!

<OVER VOLTAGE>

> Parbaudiet tikla spriegumu.

Err

E0.5

<REMOTE COMMANDS>

Trikstoss talvadibas regulatora baro3anas
spriegums.

Err

EO.6

<WATER COOLER MISSING>

> Parbaudiet, vai dzesé$anas ierice ir pieslégta
pie ierices.

> lerice neatpazist dzesé3anas ierici, kaut gan ta
ir pareizi pieslégta.

» Parbaudiet, vai izvélné <ADVANCED
CONFIGURATION/EQ. LAYOUT> ir aktivizéta
funkcija <WATER COOLER - OPTIONAL>.

» Parbaudiet kabela savienojumu.

Err

EQ.7

<MOTOR FAULT>

Netiek atpazits DV dzingjs. Tiek radits tikai displeja
radijuma un netiek radits izvélné <ERROR LOG>.

» Parbaudiet kabelus.

Err

EO.8

<WIRE FEEDER MISSING>

— Maéinas parastas ekspluatacijas laika netiek
pieslégta stieples padeves karba.

— Metina3anas strdvas avots neatpazist stieples
padeves karbu, kaut gan ta ir pareizi pieslégta.
> Parbaudiet, vai stieples padeves ierice ir

pieslégta pie metindSanas strdvas avota.

» Parbaudiet, vai izvélné <ADVANCED
CONFIGURATION/EQ. LAYOUT> ir aktivizéta
funkcija <WIRE FEEDER - OPTIONAL>.

> Parbaudiet kabelu savienojumu.

Err

E0.9

<CAN INTERNAL ERROR>

Klida CPU sazind ar stieples padeves platini. Tiek
radita tikai displeja radijuma, netiek radita izvélné
<ERROR LOG>.

Err

Toc]

<THERMAL PROTECTION>

lerice ir parak karsta. Piespiedu izslégsana.
> Parbaudiet ventilatoru darbibu.

» Parbaudiet, vai ventildcijas atvérumos nav
nefirumu.

> Laujiet iericei 5 mindtes atdzist.
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19. tab. Kladas zinojumi vadibas displeja

Tips | Numurs Probléma Apraksts

Err H20 <COOLER PRESSURE> Tiek radits tikai displeja radijuma un netiek radits

Err E10 | <CONFIG. FILE MISSING> |izvéln& <ERROR LOG>.

Err E1.1 <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>
Err E3.2 <STICKING WIRE> Traucéjums tiek radits péc issleguma > 1,2 s starp
ierices izejas spailém.
> Novérsiet isslegumu.
> Ja vél ir nospiests degla tausting, to atlaidiet un
péc tam vélreiz nospiediet, lai turpinatu
metind3anas procesu.

Err E3.3 <MOTOR SPEED WRONG> |» Parbaudiet, vai nav blokéti stieples padeves
rullii un vai tiek pareizi padota meting3anas
stieple.

Err E3.4 <CIRCUIT CALIBRATION Klodaina kalibrésana.

WRONG>

Err E4.0 <LAST SETUP NOT VALID> | Tiek radits tikai displeja radijuma un netiek radits

Err E4.1 <JOBS WRONG> izvéIné <ERROR LOG>.

Err E4.2 <Fx MIG SYN WRONG>

Err E4.3 <Fx MIG MAN WRONG>

Err E4.4 <Fx MIG PULSE WRONG>

Err E4.5 <Fx DUAL PULSE WRONG>

Err E5.0 | <MIG PROGRAMS MISSING>

Err E5.1 <MIG PULSE PROGRAMS

MISSING>
Err E5.3 <MMA PROGRAMS Tiek radits tikai displeja radijuma un netiek radits
MISSING> izvélné <ERROR LOG>.
Err E5.4 <TIG PROGRAMS MISSING>
Err E5.5 <MIG MAN. PROGRAMS
MISSING>
Err E5.6 <DUAL PULSE PROGRAMS
MISSING>

Err <HT5 CAN LINK MISSING> |» Parbaudiet kabelus starp stieples padeves
karbu un metina3anas stravas avotu.

Err <ROBOT LINK MISSING> | = Nemiet véra rokasgramatu par robota saskarni.

Err <ROBOT INT. MISSING> | » Parbaudiet kabe]us.

= Nemiet véra rokasgramatu par robota saskarni.

Err E7.0 <RC ANALOGIC MISSING> |- Nav pieslégts talvadibas regulators.

— lerice neatpazist pareizi pieslégtu talvadibas
regulatoru.

— Parastas darbibas laika nav pieslégts talvadibas
regulators.

» Parbaudiet, vai izvélné <ADVANCED
CONFIGURATION/EQ. LAYOUT> ir aktivizéta
funkcija <ANALOGIC RC - OPTIONAL>.
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Kladas zinojumi vadibas displeja

Probléma

Apraksts

<GAS MISSING>

Kladaina gazes plasma.

= Nemiet véra rokasgramatu par robota saskarni.

<H20O FLUX MISSING>

Klidaina dzesé3anas lidzek|a plusma.

= Nemiet véra rokasgramatu par robota saskarni.

<SEQS. WRONG>

Tiek radits tikai displeja radijuma un netiek radits
izvélné <ERROR LOG>.

<ROBOT INT. NOT
SUPPORTED>

— lerices programmatira nesader ar robota
saskarnes kartes programmatru.

= Nemiet véra rokasgramatu par robota saskarni.

<WIRE MISSING>

Kladaina stieples padeve.

= Nemiet véra rokasgramatu par robota saskarni.

<EMERGENCY STOP>

Tika izraisita avarijas apturédana.
> Noskaidrojiet kludas iemeslu un novérsiet.

= Nemiet véra rokasgramatu par robota saskarni.

<CONSENT NOT RECEIVED>

= Nemiet véra CQM programmaturas
rokasgramatu.

<WIRE PROBLEM>

Stieples padeves atrums ir arpus tolerances
robezam.

> Parbaudiet stieples padevi un metina3anas
degli.

19. tab.

Tips | Numurs
Err E8.3!
Err E8.4!
Err E8.5
Err E8.6
Err E8.7!
Err E9.0'
Err E9.1
Err EQ.2
Avut ADJ

<AUT ADJ POWER LIMIT
ACTIVE>

Jaudas robezvérfibu parsniegsana. lk péc 1,5 s tiek
radits klidas zinojums pamiius ar standarta
radijumu. MetinGd3anas procesu var turpindt ar
ierobeZotu jaudu (ievérojot datu plaksnité
noraditas vértibas).

> Parbaudiet tikla baro3anu.

1 Traucéjums ar automatisku atiestatisanu.

10.3 Traucéjums ar automaditisku atiestatiSanu

Ja iericé tiek atpazita k|oda, ta 1 mingti tiek radita stieples padeves karbas un metinasanas stravas avota

vadibas karbas displeja radijuma. Péc tam klida tiek automatiski atiestatita. Displeja radijuma tiek paradits
kladas simbols. K|adas zinojums tiek saglabats izvélné <ERROR LOG>.

> Laiizdzéstu kludas simbolu, nospiediet taustinu <MENU>.

10.4 Traucéjums bez automatiskas atiestatiSanas

Ja ierice péc trauc&juma automatiski nepdriet darbgataviba, rikojieties $adi:

1 lzslédziet ierici.

2 Novérsiet traucg&jumu.

3 leslédziet ierici.

4 Ja pécieslegianas atkal tiek radits klodas zinojums, sazinieties ar tirgotaju vai JESS Welding. Pierakstiet

kladas numuru.
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10.5 Visparigi traucéjumi

20. tab.

Visparigi trauc&jumi

Probléma

Célonis

Risinajums

Displeja nav
radijuma, kaut gan ir
pieslégts tikla kabelis
un ir ieslégts
galvenais slédzis.

Trukst fikla sprieguma.

Parbaudiet tikla droingjumu un fikla
kabeli.

Metinasanas stieple
starp stieples padeves
rulliti un stieples
vadotnes cauruli
saliecas.

Parak liels stieples padeves
rullida piespiesanas spiediens.

Samaziniet stieples padeves rullia

piespiedanas spiedienu.

= 7.27 Stieples spoles bremzes
izlidzina3ana LV-51. lpp.

Parak liels attdlums starp stieples
padeves rullisiem un vadotnes

cauruli.

Parbaudiet aftalumu vai no jauna
noregulgjiet stieples vadotnes
cauruli.

Neregulara stieples
padeve.

Stieple slikti noritings no stieples
spoles.

Parbaudiet stieples rulliti, ja
nepiecie$ams, ievietojiet jaunu.

Smagi griezas stieples

uznemsanas fapa.

Parbaudiet uznem3anas tapu.

Ir ievietots nepareizs stieples
padeves rullitis.

levietojiet pareizu stieples padeves
rulliti.

= 7.5.3 Stieples padeves rulla
ievietosana LV-23. Ipp.

Stieples vadotnes caurule vai
stieples vadotnes spirdle ir nefira
vai bojata.

Stieples vadotnes cauruli vai stieples
vadotnes spirdli izpUtiet ar saspiestu
gaisu un, ja nepieciedams, nomainiet
stieples vadotnes spirali.

Aizsérgjis vai bojats kontakta

uzgalis.

Izfiriet kontakta uzgali, ja
nepieciesams, nomainiet.

Netira vai ieriséjusi metindSanas

stieple.

Nomainiet metinag$anas sﬁepli.

Stieples vadotnes caurule nav
taisna rinda ar stieples padeves

rullida gropi.

Stieples padeves rulliti ar atbilsto3o
gropi ievietojiet 1, lai stieples
padeves rullifi eso3a grope butu
viena linija ar stieples vadotnes
cauruli.

Metinasanas suve ir
poraina.

Netiras detalu virsmas (krasa,
rusa, ella, tauki)

Nofiriet virsmas.

Aizsarggdzes magnétiskais varsts
neatveras.

Parbaudiet magnétisko varsty, ja
nepieciesams, nomainiet.

Parak mazs aizsarggazes
daudzums.

Piemérojiet aizsarggazes daudzumu
spiediena reduktora.

Izmantojiet gdzes mérisanas cauruli,
lai gazes vados parbauditu gazes
zudumu.

Netira gazes sprausla.

Izfiriet gazes sprauslu.

Parak maza
metinasanas jauda.

Trkst vienas fikla fazes.

Parbaudiet tikla dro3ingjumu un tikla

kabeli.
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11 Demontaza

20.tab.  Visparigi fraucgjumi

Probléema

Célonis

Risinajums

Metinasanas sakuma
metinasanas stieple
iedeg atpakal
kontakta uzgali.

Griti bidas stieples padeve,
stieples padeves rullidi slid cauri.

Pielagoijiet stieples apdedzinaianas

laiku.

Pielagojiet stieples padeves atrumu.

Tiek izslégta vadiba.

Pastav dzesésanas lidzekla vai
caurteces trokums. Spiediena
sledzis izsledz vadibu.
Meting3anas stieple tiek padota,
bet metinG3anas strava nepldst.

|zslédziet ierici.

Parbaudiet dzesésanas lidzekla
stavokli un §lotenu savienojumus.

lesledziet ierici.

11 Demontaza

A UZMANIBU

> |zsledziet ierici.

Traumu risks, ja ierice negaiditi sak darboties
darboties un radit grieztas traumas.

> Atvienojiet visus elekiriskos savienojumus.

Ja apkopes, tiridanas vai demontazas laika iericé ir spriegums, rotgjo3as dalas var negaiditi sakt

-

o b O DN

savienojumus.

o

Atvienojiet stravas padevi.

Atvienojiet visus baro3anas pieslégumus.

Nonemiet stieples padeves karbu no meting3anas stravas avota.

Demontgjiet elekiroda turétaja un masas kabeli.

Nonemiet stieples uznem3anas tapu.

12 Utilizacija

lerices, uz kuram ir noradits Sis simbols, atbilst Eiropas Direkfivas 2012/19/ES

No eiro centralas kontakiligzdas novelciet meting3anas degla §litenu paketi.

Izmantojiet piemérotu instrumentu, lai korpusa demontétu visus savienojo3o 3litenu paketes

prasibam par elekirisko un elektronisko iekartu atkritumiem.

> Elekiriskas ierices neizmetiet kopa ar sadzives atkritumiem.

» Demontéjiet elektroierices un péc tam utilizgjiet tas atbilstosi priekrakstiem.

= 11 Demontédza LV-65. lpp.
I > Lai istenotu videi draudzigu atkartotu parstradi, elektrisko iericu komponentus

savaciet atseviski.

> Nemiet véra vietéjos noteikumus, likumus, prieksrakstus, standartus un direkfivas.

> Informéciju par nolietoto elektroieri¢u savaksanu un nodo3anu meklgjiet attiecigajas

vietéjas iestadés.

12.1 Dzesésanas lidzekla utilizacija

Dzesé3anas lidzekli nedrikst izmest kopa ar majsaimniecibas atkritumiem, un tas nedrikst nondkt

kanalizacija.

> levérojiet atbilsto3aja drosibas datu lapa noraditos atkritumu kodus.

12.2 Izejvielu utilizacija

Sis produkts lielakoties sastdv no metdliskiem materialiem, ko var atkartoti parkausét metalurgiskajos

uznémumos, tadé| tos var praktiski neierobezoti izmantot atkartoti. Izmantota plastmasa ir markéta, tadéjadi

sagatavojot materidlus turpmakai skirodanai, lai veiktu parstradi.
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12.3 Ekspluatacijas materialu utilizacija
Ellas, smérvielas un firisanas lidzekli nedrikst iesakties zemé vai nondkt kanalizacija. Sie materiali jduzglaba,
jatransporté un jautilizé piemérotas tvertnés. levérojiet atbilsto3os vietéjos noteikumus, ka ari utilizacijas
noradijumus, kas sniegti ekspluatacijas materialu raZotaju drosibas datu lapas. Piesarnoti tirisanas darbariki
(otas, lupatas u.c.) ari jautilizé, ievérojot noradijumus, ko sniedzis ekspluatdcijas materialu raZotgjs.
> levérojiet vietgjos noteikumus, ka ari utilizacijas noradijumus, kas sniegti ekspluatacijas materialu

razotdju drodibas datu lapas.
12.4 lepakojums
Uznémums JESS Welding ir [idz minimumam samazindiis fransporté3anai nepieciesamo iepakojumu.

Izvéloties iepakojuma materiglus, tiek nemta vérd iesp&jama atkartota parstrade.

13 Rezerves dalas un nodilstosas dalas

15. att. Rezerves dalas
A Spraudnis DN5-G1/41 MS G Sanu plaksne labaja pusé ProPULS
B Nosléga savienojums DN5-1/8 A MS H Sanu plaksne kreisaja pusé ProPULS
C Galvenais slédzis I Vadibas vieniba ProPULS 330CC
D Elektrofikla kabelis, komplekts, 4 x 2,5/5 m/16 A J Vadibas karba ProPULS CC karba
E Sanu plaksne kreisaja pusé KG10 K DV vientba+ dzinéjs 100 W pa labi
F Sanu plaksne labaja puse KG10 L Vaks DVK3-2010
L
K
J
|
H
G
F
E
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21. tab. Rezerves dalas

Nr. IzstradGjuma Nr. Apraksts

A 355.014.006 Spraudnis DN5-G1/41 MS

B 355.180.016 Nosléga savienojums DN5-1/8 A MS

C 440.233.010 Galvenais sledzis

D 704.025.013 Elektrotikla kabelis, komplekts, 4 x 2,5/5 m/16 A (ProPULS 330CC)
704.040.014 Elektrotikla kabelis, komplekts, 4 x 4/5 m/32 A (ProPULS 400CC)
704.060.029 Elektrotikla kabelis, komplekts, 4 x /5 m/32 A (ProPULS 500CC)

E 715.032.556 Sanu plaksne kreisaja pusé KG10

F 715.032.555 Sanu plaksne labaja pusé KG10

G 725.032.166 Sanu plaksne labaja pusé ProPULS

H 725.032.165 Sanu plaksne kreisaja pusé ProPULS

| 705.032.106 Vadibas vieniba ProPULS 330CC

Nav att. 705.032.107 Vadibas vieniba ProPULS 400CC

Nav att. 705.032.108 Vadibas vieniba ProPULS 500CC

J 851.032.110 Vadibas karba ProPULS CC karba

Nav att. 521.005.440 Invertora komplekts ProPULS 330CC

Nav att. 521.005.140 Invertora komplekts ProPULS 400CC

Nav att. 521.005.240 Invertora komplekts ProPULS 500CC

K 455.042.103 DV vieniba + dzingjs 100 W pa labi

L 715.042.204 Vaks DVK3-2010

Nav att. 465.018.005 Magnétiskais varsts 24 V DC ND 2,5
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15 Shéma ProPULS 400/500CC

ProPULS 330/400/500CC

15 Shéma ProPULS 400/500CC
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17 Stieples padeves karbas shéma
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18 MetinGsanas programmas materialu saraksts ProPULS 330/400/500CC
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Schweiprogramme / welding programs ProPuls CC
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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
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19 Garantija

Sis ir originals JESS Welding izstradajums. JESS Welding garants, ka izstradajums ir izgatavots pareizi, un,
piegaddijot $o izstraddjumu, uznemas ta ripnieciskds razodanas un funkcionalitates garantiju saistibas
atbilstosi jaunakajiem tehniskajiem sasniegumiem un spéka eso3ajiem noteikumiem. Ja paradas kads
defekts, par kuru atbild JESS Welding, tad JESS Welding ir pienakums uz sava rékina péc jusu vélésanas
vai nu novérst defektu, vai ari piegddat rezerves dajas. Garantija attiecas tikai uz razo3anas defektiem, bet
ne uz bojajumiem, kas radudies dabiska nodiluma, parslodzes vai nepareizas lietosanas rezultata.
Garantijas darbibas laiks ir minéts visparigajos noteikumos. Uz atseviskiem izstradajumiem var attiekties
ipasi nosacijumi. ST garantija tiek anuléta gadijuma, ja netiek izmantotas JESS Welding originalas rezerves
un dilsto$as detalas, ka ari ja lietotajs vai tre3a persona ir nepareizi veikudi izstradajuma remontu.

Uz dilsto3ajam detalam garantija parasti netiek attiecindta. Turklat JESS Welding neuznemas atbildibu par
bojajumiem, kas radusies i izstradjuma lietosanas rezultata. Ja rodas jautajumi par garantiju vai servisu,
vérsieties pie razotdja vai pie misu precu izplatitdjiem. Norades ir pieejamas interneta vietné

www.jess-welding.com.
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