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LEISTUNGSSTAR

D | PROPULS-MASCHINEN VON JACKLE
GEHOREN DER NEUESTEN GENERATION AN.

Jeder SchweiB3tropfen wird einzeln vom Drahtende
abgetrennt wodurch nahezu spritzerfreie Schweifungen
erzielt werden. Fir alle gangigen Materialien wie z.B. Stahl,
Edelstahl, Aluminium usw. stehen ausgewogene und
erprobte SchweiBBprogramme zur Verfligung.

GB | PROPULS MACHINES FROM JACKLE ARE
PART OF THE LATEST GENERATION.

Each weld droplet is individually separated from the end

of the wire. Virtually spatter-free welds are achieved.
Balanced, field-tested welding programs are available for
all conventional materials, such as steel, stainless steel,
aluminium etc.

Advantages: safe arc ignition without spatter, virtually spat-
ter-free weld seams, safe thin sheet welding (aluminium
<1,5mm), improved weld seam yuality with high-alloy mate-
rials, very low warpage, heat input greatly reduced, cost
saving, cost saving, time and energy saving, no end craters.

F | LES MACHINES PROPULS DE JACKLE SONT DE
TOUTE NOUVELLE GENERATION.

Chaque goutte de soudure se détache individuellement
du bout du fil, ce qui permet d'obtenir des soudures
pratiquement sans projections. Des programmes de
soudage équilibrés et éprouvés sont disponibles pour
tous les matériaux courants comme par exemple l'acier,
l'inox, l'aluminium, etc.

I | LE SALDATRICI PROPULS DELLA JACKLE FANNO
PARTE DELLA GENERAZIONE PIU RECENTE.

Ogni goccia di saldatura viene staccata singolarmente
dall'estremita del filo metallico, con questo si ottengono
delle saldature quasi senza spruzzi. Per tutti i materiali
usuali come acciaio, acciaio inox, alluminio ecc. sono

a disposizione dei programmi di saldatura equilibrati e
provati.

ES | LAS MAQUINAS PROPULS DE JACKLE
PERTENECEN A LA NUEVA GENERACION.

Cada gota de soldadura se separa individualmente del extremo
del alambre para obtener una soldadura practicamente

sin salpicaduras. Para todos los materiales corrientes,

como p. ej., acero, acero fino, aluminio, etc. hay disponibles
programas de soldadura equilibrados y probados.
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NL | PROPULS-MACHINES VAN JACKLE
BEHOREN TOT DE NIEUWSTE GENERATIE.

Elke lasdruppel wordt afzonderlijk van het draadeinde
gescheiden, waardoor praktisch spatvrij laswerk wordt
geleverd. Voor alle gangbare materialen zoals b.v. staal,
roestvast staal, aluminium enz. staan uitgebalanceerde
en beproefde lasprogramma'’s ter beschikking.

www.jaeckle-sst.de
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PL | PRODUKOWANE PRZEZ FIRME JACKLE
MASZYNY PROPULS NALEZA DO NAJNOWSZEJ
GENERACJI MASZYN.

Kazda kropla spawajaca jest pojedynczo oddzielana z konca

drutu, dzieki czemu osigga sie spawanie prawie zupetnie
bez rozprysku. Dla wszystkich znanych materiatéw,

jak np. stal, stal szlachetna, aluminium itd., firma JACKLE
oferuje odpowiednie, wyprébowane w praktyce programy
spawalnicze.

P | AS MAQUINAS PROPULS DA JACKLE FAZEM
PARTE DA MAIS NOVA GERACAO.

Cada gota de soldadura é separada individualmente da
extremidade do fio de solda, razao pela qual se obtém
soldaduras quase sem pingos. Para todos os materiais
comuns, COmMo por ex., ago, aco inoxidavel, aluminio,
etc., existem programas de soldadura comprovados e
equilibrados a disposi¢ao.

RUS | PROPULS-YCTAHOBKM OT ®UPMbI
JACKLE OTHOCSITCS! K HOBEMLLEMY
MOKOJIEHWI.

Kannu c KoHUa NpoBOJIOKU OTAENSAOTCS N0 0AHOM,
6narogaps 3ToMy MoJly4alTCcsl NPAKTUYECKU He
nMmetowme BpbI3r cBapoyHble WBbl. [nsa Bcex
pacnpocTpaHeHHbIX MaTepuanoB, HaNnpUMep cTany,
Hep>KaBelLen cTanu, ajloMUHUA U T.4., UMETCA
NPOAYMaHHbIE U NPOBEPEHHbIE MPOrpaMMmbl
BbIMOJIHEHUS CBapKMU.

RO | MASINILE PROPULS DE LA JACKLE FAC PARTE
DIN GENERATIA DE ULTIMA ORA.

Fiecare picatura de sudura este separata individual de la
capatul sarmei, astfel incat se realizeaza suduri aproape
lipsite de stropi de metal. Pentru toate materialele
utilizabile, cum ar fi otelul, otelul inoxidabil, aluminiul etc.,
sunt puse la dispozitie programe de sudat echilibrate si
verificate in practica.

info@jaeckle-sst.de

TR | JACKLE'IN PROPULS-MAKINELERI EN YENI
NESILE AIT.

Olusabilecek her bir ter damlasi teker teker tel sonundan
ayrilarak sigrama olusmadan kaynak imkani yaratiliyor.
Tum Geleneksel malzemeler igin 6rnegin gelik, paslanmaz
celik, aliminyum ve benzeri olan malzemeler dengeli ve
kaynak testi yapilarak denenmistir.

JACKLE
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JACKLE

MIG-PULS

MIG-PULS-VERFAHREN MIG-PULSE METHOD

D | MIG-PULS-VERFAHREN

Beim Impulslichtbogen-Schweilen wird der Material-
bzw.Tropfenibergang kurzschlussfrei, mit einem modulierten
Stromimpuls gesteuert. Hierbei kommt der sogenannte "Pinch"-
Effekt zur Anwendung (Lorenzkraft), d. h. ein sich andernder
elektrischer Strom (Impuls) erzeugt ein Magnet feld, das diesem
entgegenwirkt. Dadurch wird der Tropfen am Ende eingeschniirt
(engl.: to pinch). Mit jedem Stromimpuls trennt sich somit ein
Tropfen vom Draht, ohne Beriihrung bzw. Kurzschluss mit dem
Werkstlck.

F | PROCEDE A IMPULSION MIG

Pour le soudage a arc a impulsion, la transition du matériau ou
de la goutte se commande sans court-circuit avec une impulsion
électrique modulée. On utilise alors l'effet dit de "pinch" (force
de Lorenz), c'est-a-dire qu'un champ électrique variable
(impulsion) génére un champ magnétique qui le contrecarre.

La goutte est ainsi pincée a son extrémité (pinch en anglais).

A chaque impulsion électrique, une goutte se détache donc

du fil avec la piece, sans contact ni court-circuit.

GB | MIG-PULSE METHOD

In the case of pulsed arc welding, the material or droplet
transfer is free of short circuits, controlled with a modulated
current pulse. Here the so-called ,pinch” effect is used (Lorenz
force), i. e. an approaching electrical current (pulse) produces a
magnetic field which works against it. This constricts (pinches)
the droplet at the end.

Therefore, with every current pulse a droplet is separated from
the wire, without touching or shorting with the workpiece.

I | PROCEDIMENTO MIG-PULS

Per il procedimento di saldatura ad arco con impulsi il passaggio
di materiale risp. gocce viene comandato senza cortocircuito

con un impulso modulato di corrente. Qui viene applicato il
cosiddetto effetto "Pinch" (forza di Lorentz), cioé una corrente
elettrica che varia (impulso) genera un campo magnetico
opposto. Questo causa la strizione all'estremita di una goccia

(in inglese: to pinch). Cosi con ogni impulso di corrente si stacca
una goccia dal filo, senza contatto risp. cortocircuito con il pezzo.

ES | PROCEDIMIENTO MIG-PULS

En el proceso de soldadura por arco voltaico pulsado se
controla la transicion de material o gotas sin cortocircuito, con
un impulso modulado de corriente. Para este fin se aplica el
denominado efecto "Pinch” (fuerza Lorenz), es decir, una cor-
riente eléctrica variante (impulso) genera un campo magnético,
gue actla en contra. De esta manera se estrecha la gota en su
extremo (en inglés: to pinch). Asi se separa una gota del alam-
bre con cada impulso de corriente, sin contacto ni cortocircuito
con la pieza de trabajo.

PRODUKTE 1.4-1 PRODUCTRANGE 1.4-1

NL | MIG-PULS-PROCESSEN

Bij het impulslichtboog-lassen wordt de materiaal-resp.
druppelovergang zonder kortsluiting, met een gemoduleerde
stroomimpuls gestuurd. Hierbij wordt het zogenaamde
"pinch"-effect toegepast (Lorentzkracht), d.w.z. een zich
veranderende elektrische stroom (impuls) genereert een
magneetveld, dat deze tegenwerkt. Daardoor wordt de
druppel aan het einde ingesnoerd (engl.: to pinch). Met elke
stroomimpuls wordt een druppel van de draad gescheiden,
zonder contact resp. kortsluiting met het werkstuk.

www.jaeckle-sst.de



JACKLE

MIG-PULS

MIG-PULS-VERFAHREN MIG-PULSE METHOD

Doppelpuls - Aluminium, Optik: dhnlich WIG, spritzerfrei | double puls - aluminium, look: similar
TIG, spatterfree | doble pulsado - aluminio, aspecto: semejante a TIG, sin salpicaduras | Double
impulsion - aluminium, aspect : identique a WIG, sans projections | Impulso doppio - alluminio,
aspetto: simile a WIG, esente da spruzzi | Dubbele puls - aluminium, optiek: zoals TIG, spatvrij |
Pulsacja podwéjna — aluminium, wyglad optycznie podobny do WIG, bez rozprysku | Impulso duplo -
aluminio, éptica: semelhante ao WIG (gas inerte tungsténio), sem pingos salpicaduras | Dublu puls -
aluminiu, optic: similar cu WIG, fara stropi de metal | [BoiHON NyfibC — antOMUHUI, LLOB: MOXOX Ha

WIG, 6e3 6pbi3r | Cift darbe - Aliminyum, Goniinim: WIG benzeri, sigrama olmadan

Einfachpuls - Edelstahl, Optik: glatt verlaufend, spritzerfrei | standard puls - stainless steel, look:
smooth, spatterfree | pulsado simple — acero noble, aspecto: transcurso liso, sin salpicaduras |
Impulsion simple - inox, aspect : uniforme, sans projections | Impulso singolo - acciaio inox,
aspetto: liscio, esente da spruzzi | Enkelvoudige puls - roestvast staal, optiek: glad verlopend,
spatvrij | Pulsacja pojedyncza - stal szlachetna, wyglad optyczny gtadki, bez rozprysku | Puls
simplu - otel inoxidabil optic: sudura fara stropi | Mynbc — HepxkaBetowas cTasnb, LWOB: FMaAKUN,
6e3 6pbi3r | Tek darbe - Paslanmaz gelik, Goriinim: diizgiin ilerleyen sigrama olmadan

Doppelpuls - Edelstahl, Optik: feine Schuppung, spritzerfrei | double puls - stainless steel, look: fine-

flaked, spatterfree | doble pulsado — acero noble, aspecto: escamado fino, sin salpicaduras | Double
impulsion - inox, aspect : fines écailles, sans projections | Impulso doppio - acciaio inox, aspetto:
squamato fine, esente da spruzzi | Dubbele puls - roestvast staal, optiek: fijne afschilfering, spatvrij |
Pulsacja podwdjna - stal szlachetna, wyglad optyczny delikatnie tuskowaty, bez rozprysku | Impulso
duplo - ago inox, 6ptica: escamamento fino, sem pingos | Dublu puls - otel inoxidabil, optic: sudura
solzoasa fina, fara stropi de metal | [BoiiHoM nNynbc — HepXKaBetoLwas CTasb, LWOB: MeIKoYeLlyn4aThbli, 6e3
6pbi3r | Cift darbe - Paslanmaz gelik, Gortiniim: ince pullu, sicrama olmadan

Doppelpuls - Edelstahl, Optik: grobe Schuppung, spritzerfrei | double puls - stainless steel, look:
coarse-flaked, spatterfree | doble pulsado — acero noble, aspecto: escamado grueso, sin salpicaduras |
Double impulsion - inox, aspect : grosses écailles, sans projections | Impulso doppio - acciaio inox,
aspetto: squamato grosso, esente da spruzzi | Dubbele puls - roestvast staal, optiek: grove afschilfering,
spatvrij | Pulsacja podwdjna - stal szlachetna, wyglad optyczny mocno tuskowaty, bez rozprysku |
Impulso duplo - ago inox, dptica: escamamento grosso, sem pingos | Dublu puls - otel inoxidabil, optic:
sudura solzoasa grosiera, fara stropi de metal | [BonHoM nynbc — HepXkaBelowas cTasib, LWOB:
KpynHouyelynyaTbin, 6e3 6pbisr | Cift darbe - Paslanmaz gelik, Goriiniim: kaba pullu, sigramadan

PL | TECHNOLOGIA MIG-PULS

Przy spawaniu tukiem impulsowym ztgcze materiatowe
wzglednie kroplowe sterowane jest modulowanym impulsem
elektrycznym, bez zwarcia. Wykorzystywany jest tzw.efekt
.Pinch* (patrz: sita Lorenza polegajacy na tym, ze zmieniajacy
sie prad elektryczny (impulsy) wytwarza kazdorazowo pole
magnetyczne, ktére mu przeciwdziata. Przez to kazda kropla
zostaje od konhca drutu uszczypnieta, przycieta, jak palec w
drzwiach (ang.to pinch). Kazdy impuls pradu doprowadza od
odciecia kolejnej kropli z drutu, bez dotkniecia czy zwarcia z
przedmiotem obrabianym.

RUS | MIG-PULS-TEXHOJ10I s

Mpu MMNynbCHO-AYroBON CBapKe NepeHoc MaTepuana uiv Kanesnb
6e3 KOPOTKMX 3aMblKaHWI PerynnpyeTcs MooynnpoBaHHbIM
MMMNYNbCOM TOKa. 30eChb UCMONb3YETCS TaK Ha3blBaeMbIi
MuHy-3ddekT (cuna JlopeHua), T.e. U3MEHSIOLLMIACS 3NEKTPUYECKUI
TOK (MMNynbC) CO30aeT MarHUTHOE NoJie, KOTOPOE eMy NPOTUBOAEN-
cTByeT. M3-3a 3TOro Kanns B KOHUE cy»Kaetcs (aHrn.: to pinch).

C Ka)kabIM MMMYNbCOM TOKa, OT CBAPOYHOW MPOBOJIOKM OTAENSETCS
ofHa Kanns, 6e3 KacaHws feTanu Uiav KOPOTKOro 3aMbIKaHUS C Hew.

P | PROCEDIMENTO DE IMPULSO MIG TR | MIG-PULS-YONTEMI %
)

Na soldadura eléctrica a arco com impulso, a transigao do Darbe ark kaynaginda malzeme yani damlama gegisi de kisa devre |E

material ou da gota de soldadura é comandada sem curto-circuito yapmadan akim darbesi ile kontrol edilir. Burada ,Pinch” etkisi @

com um impulso eléctrico modulado. E utilizado neste processo o olarak adlandirilan uygulama karsimiza gikiyor (Lorenz Kuvvet), bu

denominado efeito "pinch” (forca de Lorentz), ou seja, uma tensao demektir ki, devamli degisen elektrik akimi (darbe) buna karsi ¢ikan

eléctrica em mudanga (impulso), gera um campo magnético que se manyetik bir alan olusturuyor. Bundan dolayi damla (ingl.: to pinch)

opoe a ela. Desta forma, a gota de soldadura é espartilhada nihai olarak ¢emberlenerek baglaniyor. Bu elektrik akimi ile herhangi

no final (do Inglés: "to pinch"). Com cada impulso eléctrico bir temas olmadan ve kisa devre olusmadan damla

desprende-se assim uma gota do fio de soldadura, sem curto- telden ayriliyor.

circuito ou contacto com a pega a transformar.

RO | PROCEDURA MIG-PULS

La sudarea in impulsuri (MIG), transferarea materialului, respectiv a

picaturii se face fara scurtcircuit, fiind comandata printr-un impuls

de curent modulat. In acest sens, se utilizeaz asa-numitul efect

.Pinch” (forta Lorentz), adica un curent electric variabil (impuls)

format intr-un cdmp magnetic, care se opune acestuia. Prin aceasta,

picaturile de sudura sunt contractate la capat (engl.: to pinch).

Cu fiecare impuls de curent, de pe electrod se separa o picatur3,

fara atingere, respectiv scurtcircuit cu piesa.

info@jaeckle-sst.de PRODUKTE 1.4-1 PRODUCTRANGE 1.4-1 61
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JACKLE

MADE IN

L ProPULS 320 C | 330 | 400 | 500
GERMANY

ProPULS 320 C | 330 | 400 | 500
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BESCHREIBUNG DESCRIPTION

Digitale Inverter Stromquelle

d

el olelalv
BEIE

MAN
EE

digital inverter power source

Stufenlos einstellbarer Schweil3istrom

stepless adjustable welding current

Steuerung: Synergic Einknopfregelung, 2/4-Takt, Endkrater-
fiillung, Drahteinfideln (ohne Strom und Gas), Synergic-, Hand-
, Automatikbetrieb, PunktschweiBlen, Programmwahl,
Programmspeicherung (100 — Speicherplétze je Schweiver-
fahren; auBer Elektrode), Prozessablauf, Schweilspannungs-
feinjustierung (+/- 25%)

control: synergic single knob operation, 2/4-cycle, crater filling
current, wire threading (without current and gas) synergetic-,
hand- and automatic operation, spot welding time, program
selection, backup function for user programs (100 programs per
welding methode; except electrode), process flow, exact adjust-
ment of welding voltage (+/- 25%)

SchweiBverfahren: MIG-Puls, MIG-Doppelpuls, MIG/MAG, MMA,
WIG-Lift-Arc

welding proceedings: MIG-pulse, MIG-double-pulse, MIG/MAG,
MMA, TIG-Lift-Arc

Einfachste Parametrisierung durch die Wahl eines Synergic-
Programmes (Material, Drahtdurchmesser, Gas)

easy adjustment of parameters due to the selection of a synergic
program (material, wire diameter, gas)

digitale Strom- und Spannungsanzeige

digital display of current and voltage

Drahtvorschub mit 4-Rollenantrieb

wire feeder with 4-roller drive

Liifter und Wasserkiihlung mit Standby

fan and water-cooling with standby

thermischer Uberlastschutz

thermal overload protection

schnellste Fehlerdiagnostik durch Anzeige von Fehlercodes am
Display

fast error diagnosis via display of error codes

Schalter und Steuerung in staubgeschiitztem Raum

switch and control systems in dust-proof room

Fernbedienungsbuchse zum Anschluf3 von Hand- und
FuBfernregler

OPTIONEN

ProPULS 330 bis 500: Zwischenschlauchpakete in
verschiedenen Langen

remote control socket for foot- and handoperated remote
control

OPTIONS

ProPULS 330 up to 500: intermediate hose pack
in various lengths

Fahrwagen FG 10 und Kiihlgerat KG 10

trolley FG 10 and cooling unit KG 10

PRODUKTE 1.4-1 PRODUCTRANGE 1.4-1
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ProPULS 320 C | 330 | 400 | 500

JACKLE

TECHNISCHE DATEN TECHNICAL DATA DATOS TECNICOS FICHE TECHNIQUE DATI TECNICI TECHNISCHE
GEGEVENS DANE TECHNICZNE DADOS TECNICOS DATE TEHNICE TEXHWYECKME JAHHBIE TEKNIK BILGILER

ProPULS 320 C ProPULS 330 ProPULS 400 ProPULS 500
Netzspannung 50 Hz
supply voltage 60 Hz 400V 3 Phase(n), 400V 3 Phase(n), 400 V 3 Phase(n), 400 V
Sicherung (trége) =
fuse (slow) SLOW 16 A 16 A 20 A 32A
Leistungsaufnahme m
power draw 11 kVA 12 kVA 14,5 kVA 27,5 kVA
Cos phi
cos phi o 0,9 0,9 0,9 0,9
Einstellbereich T
setting range R 10-320 A 10-330 A 10 - 400 A 10 -500 A
Arbeitsspannung C
operating voltage ccv 14,5-29V 14,5-30V 14,5 - 34V 14,5-39V
Leerlaufspannung r:.
open circuit voltage ocVv 70V 70V 63V 70V
Einschaltdauer I, % 60% 270 A/ 275V  60% 300A/290V 60%370A/325V 60%500A/390V
duty cycle [t 40 °C 100% 225 A/ 255V 100% 280 A/ 28,0V 100% 330 A/ 30,5V 100% 400 A / 34,0V
Schutzart n
system of protection 23 23 23 23
Isolationsklasse
insulation class F (155 °C) F (155 °C) F (155 °C) F (155 °C)
Kiihlart s
system of cooling F F F F
Gewicht weight Stromquelle power source 36 kg 33 kg 45 kg 50 kg
Gasgekiihlt E gas 69 kg 97 kg 109 kg 114 kg
Wassergekiihlt water 79 kg 107 kg 119 kg 124 kg
MaBle dimensions
Stromquelle power source Z. (L x B x H) 625 x 340 x 540 625 x 340 x 540 625 x 340 x 540 625 x 340 x 540

komplett complete L

(L xWxH) 910 x 340 x 995

E3 910 x 340 x 1420

B3 910 x 340 x 1420 EJ 910 x 340 x 1420

Artikelnr. Stromquelle
article no. power source

843.320.100

843.330.100

843.400.100 843.500.100

5 R[] [l ] < LM\ b [
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