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SynMag 2600/3100/3600/4100/5100 1 Identifikation

1 Identifikation
MIG/MAG SchweiBanlage SynMag 2600/3100/3600/4100/5100 zum Schweif3en von Stahl,

Aluminium und deren Legierungen.

1.1 Kennzeichnung

Das Produkt erfillt die geltenden Anforderungen des jeweiligen Marktes fir das Inverkehrbringen. Sofern
es einer enfsprechenden Kennzeichnung bedarf, ist diese am Produkt angebracht.

2 Sicherheit

Beachten Sie das beiliegende Dokument ,Safety instructions”.

2.1 BestimmungsgemdBe Verwendung

Das in dieser Anleitung beschriebene Gerét darf ausschlieBlich zu dem in der Anleitung beschriebenen
Zweck in der beschriebenen Art und Weise verwendet werden. Beachten Sie dabei die Betriebs-, Wartungs-
und Instandhaltungsbedingungen.

* Jede andere Verwendung gilt als nicht bestimmungsgemaf.

* Eigenméchtige Umbauten oder Verénderungen zur Leistungssteigerung sind nicht zul&ssig.

2.2 Pflichten des Betreibers
Lassen Sie nur Personen am Gerét arbeiten:
* die mit den grundlegenden Vorschriften iGber Arbeitssicherheit und Unfallverhitung vertraut sind
¢ die in die Handhabung des Geréits eingewiesen wurden
¢ die diese Bedienungsanleitung gelesen und verstanden haben
* die das beiliegende Dokument ,Safety instructions” gelesen und verstanden haben
¢ die entsprechend ausgebildet wurden

* die aufgrund ihrer fachlichen Ausbildung, Kenntnisse und Erfahrungen mégliche Gefahren erkennen
kénnen

Halten Sie andere Personen vom Arbeitsbereich fern.
Beachten Sie die Arbeitssicherheitsvorschriften des jeweiligen Landes.

* Beachten Sie die Vorschriften zur Arbeitssicherheit und zur Unfallverhitung. Bei diesem Gerét handelt
es sich nach DIN EN 60974-10 um eine Klasse A Schweifeinrichtung. Klasse A Schweif3einrichtungen
sind nicht fir den Gebrauch in Wohnbereichen vorgesehen, in denen die Stromversorgung iiber ein
offentliches Niederspannungs-Versorgungssystem erfolgt. Elektromagnetische Stérungen kénnen hier
die Folge sein, die Gerdteschdden und Fehlfunktionen auslésen. Verwenden Sie das Gerdt nur in
Industriegebieten.

2.3 Personliche Schutzausriistung

Um Gefahren fiir den Nutzer zu vermeiden, wird in dieser Anleitung das Tragen von persdnlicher
Schutzausriistung (PSA) empfohlen.

Sie besteht aus Schutzanzug, Schutzbrille, Atemschutzmaske Klasse P3, Schutzhandschuhen und
Sicherheitsschuhen.

BA-0006 « 2020-02-08 DE-3



2 Sicherheit SynMag 2600/3100/3600/4100/5100

2.4 Klassifizierung der Warnhinweise

Die in der Betriebsanleitung verwendeten Warnhinweise sind in vier verschiedene Ebenen unterteilt und
werden vor potentiell geféhrlichen Arbeitsschritten angegeben. Geordnet nach abnehmender Wichtigkeit
bedeuten sie Folgendes:

Bezeichnet eine unmittelbar drohende Gefahr. Wenn sie nicht gemieden wird, sind Tod oder schwerste
Verletzungen die Folge.

A WARNUNG

Bezeichnet eine méglicherweise geféhrliche Situation. Wenn sie nicht gemieden wird, k&nnen schwere

Verletzungen die Folge sein.

A\ VORSICHT

Bezeichnet eine maglicherweise schédliche Situation. Wenn sie nicht gemieden wird, kdnnen leichte

oder geringfiigige Verletzungen die Folge sein.

HINWEIS

Bezeichnet die Gefahr, dass Arbeitsergebnisse beeintréchtigt werden oder Sachschéden an der

Ausriistung die Folge sein kénnen.

2.5 Produkisicherheit

Das Produkt wurde nach dem Stand der Technik und den anerkannten sicherheitstechnischen Normen und
Richtlinien entwickelt und gefertigt. Vor unvermeidbaren Restrisiken fiir Anwender, Dritte, Gerdte oder
andere Sachwerte wird in dieser Betriebsanleitung gewarnt. Die Missachtung dieser Hinweise kann zu
Gefahren fir das Leben und die Gesundheit von Personen, zu Umweltschéden oder Sachschaden fishren.

¢ Das Produkt darf nur in unveréindertem und einwandfreiem technischen Zustand innerhalb der in dieser
Anleitung beschriebenen Grenzen betrieben werden.

* Halten Sie stets die in den technischen Daten angegebenen Grenzwerte ein. Uberlastungen fishren zu
Zerstérungen.

¢ Sicherheitseinrichtungen am Gerét diirfen niemals demontiert, Gberbriickt oder in anderer Weise
umgangen werden.

¢ Verwenden Sie beim Gebrauch im Freien einen geeigneten Schutz gegen Witterungseinflisse.

* Uberprifen Sie das Elekirogerat auf eventuelle Beschadigungen und auf einwandfreie und
bestimmungsgemdfe Funktion.

* Setzen Sie das Elektrogerét nie dem Regen aus und vermeiden Sie eine feuchte oder nasse Umgebung.

¢ Schiitzen Sie sich vor Stromunféllen, indem Sie isolierende Unterlagen verwenden und trockene
Kleidung tragen.

* Verwenden Sie das Elektrogerét niemals in Bereichen, wo Brand- oder Explosionsgefahr besteht.

¢ Lichtbogenschweiflen kann Augen, Haut und Gehér schédigen! Tragen Sie deshalb bei Arbeiten mit

dem Gerdt stets die vorgeschriebene Schutzausriistung.

* Alle Metalldémpfe, besonders Blei, Cadmium, Kupfer und Beryllium, sind gesundheitsschédlich! Sorgen
Sie fir ausreichende Beliiftung oder Absaugung. Achten Sie immer auf die Einhaltung der gesetzlichen
Grenzwerte.

* Spilen Sie Werkstiicke, die mit chlorierten L&sungsmitteln entfettet wurden, mit klarem Wasser ab.
Ansonsten besteht die Gefahr der Phosgengasbildung. Stellen Sie keine chlorhaltigen Entfettungsbader
in der Nahe des Schweif’platzes auf.

* Halten Sie die allgemeinen Brandschutzbestimmungen ein und entfernen Sie vor Arbeitsbeginn
feuergefahrliche Materialien aus der Umgebung des Schweiflarbeitsplatzes. Halten Sie geeignete
Brandschutzmittel am Arbeitsplatz bereit.

DE-4 BA-0006 « 2020-02-08



SynMag 2600/3100/3600/4100/5100 2 Sicherheit

2.6 Warn- und Hinweisschilder

Am Produkt befinden sich folgende Warn- und Hinweisschilder:

Symbol Bedeutung

Betriebsanleitung lesen und beachten!

Vor dem Offnen Netzstecker ziehen!

Warnung vor heiBer Oberfléche

2.7 Angaben fir den Notfall

Unterbrechen Sie im Notfall sofort folgende Versorgungen:
¢ Elektrische Energieversorgung

* Druckluftzufuhr

* Gaszufuhr

Weitere Maf3nahmen entnehmen Sie der Betriebsanleitung der Stromquelle oder der Dokumentation

weiterer Peripheriegerdte.

2.8 Entsorgung der Maschine

BA-0006 « 2020-02-08

Geben Sie Elektro-Altgerdte nicht zu normalem Hausmilll Unter der Beriicksichtigung der EG-Richtlinie fiir
Elektro- und Elektronik Altgeréte und ihrer Umsetzung in Anlehnung an das nationale Recht missen
Elektroausristungen, die das Ende ihrer Lebensdauer erreicht haben, getrennt gesammelt und einer
zustindigen, umweltverantwortlichen Wiederverwertungsanlage ibergeben werden. Gemaf3 den
Anweisungen der Gemeindebehérden ist der Eigentimer der Ausriistung verpflichtet, einer regionalen
Sammelzentrale eine auBer Betrieb gesetzte Einheit zu ibergeben. Weitere Information finden Sie im
Internet unter dem Stichwort ,WEEE'.
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3 Produktbeschreibung

SynMag 2600/3100/3600/4100/5100

3 Produkibeschreibung

3.1 Technische Daten

DE-6

Abb. 1

Technische Daten SynMag 2600 / 3100

A SynMag 2600 / 3100

G ecoce

SN AT S

JESS

WELDING |

Tab. 1 Technische Daten SynMag 2600 / 3100

Stromquelle SynMag 2600 SynMag 3100
Netzspannung 50 Hz 400V AC 400V AC
Sicherung 16 A, trige 16 A, triige
Primdrstrom max/eff. 15A/8A 17A/ 11 A
Netzanschlussleitung 4 % 2,5 mm? 4 x 2,5mm?
Netzstecker 16 A 16 A
Leerlaufspannung 18-40V 18-42V
SchweiBbereich 30-250 A 40-300 A
Einschaltdaver 100 % 130 A 150 A
Einschaltdauer 60 % 170 A 190 A
Einschaltdauer 30 % 250 A 300 A
Schutzart IP 23 IP 23

Kihlart AF AF

Mafe (L x B x H) 850 x 360 x 650 mm 850 x 360 x 650 mm
Gewicht 76 kg 77 kg
Gerduschpegel 70 dB(A) 70 dB(A)

Herstellung geméf Euronorm EN 60974-1 und EN 60974-10
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SynMag 2600/3100/3600/4100/5100

3 Produktbeschreibung

Abb. 2 Technische Daten SynMag 3600 / 4100 /5100

Tab. 2 Technische Daten SynMag 3600 / 4100 /5100

Stromquelle SynMag 3600 SynMag 4100 SynMag 5100
Netzspannung 50 Hz 400V AC 400V AC 400V AC
Sicherung 20 A, trage 25 A, trage 32 A, trage
Primérstrom max/eff. 23A/15A 28A/18A 45A /29 A
Netzanschlussleitung 4 x 4 mm? 4 x 4 mm2 4 x 4 mm?
Netzstecker 32A 32A 32A
Leerlaufspannung 18-45V 18-48 v 20-64V
SchweiBBbereich 30-350 A 40-400 A 50-500 A
Einschaltdaver 100 % 220 A 240 A 280 A
Einschaltdaver 60 % 280 A 300 A 360 A
Einschaltdaver 30 % 350 A 400 A 500 A

Schutzart IP 23 IP 23 IP 23

Kihlart AF AF AF

MaBe (L x B x H) 980 x 430x930 mm 980 x 430 x 930 mm 980 x 430 x 930 mm
Gewicht 160 kg 180 kg 190 kg
Geréuschpegel 70 dB(A) 70 dB(A) 70 dB(A)

BA-0006 « 2020-02-08

Herstellung gemé&f Euronorm EN 60974-1 und EN 60974-10
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3 Produktbeschreibung

SynMag 2600/3100/3600/4100/5100

HINWEIS

Generatorbetrieb

* Der Generator muss mindestens 30% mehr Leistung erzeugen, als die maximale Leistung der
Maschine. Beispiel: 13 kVA (Maschine) + 30 % = 17 kVA. Fir dieses Gerdt muss ein 17 kVA
Generator verwendet werden.

* Ein kleinerer Generator filhrt zur Beschidigung des JACKLE & ESS SchweiBgerétes sowie des
Generators und darf aus diesem Grund nicht verwendet werden.

Tab. 3 Technische Daten DVK 5100

Motorspannung 42V DC
Einstellbereich Drahtvorschub 1-24 m/min.
Schutzart IP23

Mafe (L x B x H) 620 x 370 x 230 mm
Gewicht 18,5 kg

Herstellung gemé&f Euronorm EN 60974-1 und EN 60974-10

3.2 Umgebungsbedingungen

3.3 Typenschild

Die Schweif3stromquelle darf nur bei einer Temperatur zwischen =10 °C und +40 °C, sowie einer relativen
Luftfeuchte von bis 50 % bei +40 °C oder bis 90 % bei +20 °C betrieben werden. Die Umgebungsluft
muss frei von uniblichen Mengen an Staub, S&uren, korrosiven Gasen oder Substanzen usw. sein, soweit
diese nicht beim Schweif’en entstehen.

Die Schweif3stromquelle ist am Gehé&use mit einem Typenschild wie folgt gekennzeichnet:

Abb. 3 Typenschild SynMag 2600

JACKLE & ESS SYSTEM GmbH 231409
D - 88339 Bad Waldsee

Typ: SynMag 2600 | ™"
D= | e B

f 30A/155V- 250 A/ 26,5V
£ x| 0% 60 % 100 %
L[ 250a 170A 130A
S| |ure-sev
u,| 265v 25V | 205V
TH>= 3~50Hz u, 400v |1, 14a | 1 8A
IP 23
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SynMag 2600/3100/3600/4100/5100

3 Produktbeschreibung

BA-0006 « 2020-02-08

Abb. 4 Typenschild SynMag 3100
JACKLE & ESS SYSTEM GmbH 2140
D - 88339 Bad Waldsee
. Fabr. Nr.
Typ: SynMag 3100
—_ VDE 0544-1
3""—@— PH—=—= |EC 60974-1 c € E
¢= 40A/16V-300A/29V
2 X 30 % 60 % 100 %
I, 300A 190 A 150 A
S| |wte-a2v
U, 20V 23,5V 21,5V
P> 3~50Hz U, 400V | 10 17A | L 1A
IP 23 |
Abb. 5 Typenschild SynMag 3600
JACKLE & ESS SYSTEM GmbH ezt
D - 88339 Bad Waldsee
. Fabr. Nr.
Typ: SynMag 3600
VDE 0544-1
3-—@— Pt—== IEC 60974-1 ( € g
¢= 30A/16V-350A/32V
st T X 0% 60 % 100 %
I, 350 A 280 A 220A
S| |ure-4sv
U, 2V 28V 25V
:D5D'= 3~50Hz U, 400v | I, 23A | 1, 15A
IP 23 |
Abb. 6 Typenschild SynMag 4100

JACKLE & ESS SYSTEM GmbH

D - 88339 Bad Waldsee

231409

. Fabr. Nr.
Typ: SynMag 4100 | ™™
VDE 0544-1
3~—CD—'H'—= IEC 60974-1 C€ E
|
¢= A0AS16V-400A/34V
R R 60 % 100 %
|  400A 300A 240A
S| |wte-4sv
u[  mv 29V 26V
T 3~50Hz U, 400V | 1,0 28A | 1,4 18A

DE-9




3 Produktbeschreibung

SynMag 2600/3100/3600/4100/5100

Abb. 7 Typenschild SynMag 5100
JACKLE & ESS SYSTEM GmbH e
D - 88339 Bad Waldsee
Fabr. Nr.
Typ: SynMag 5100
VDE 0544-1
3"'—@— P—= Eceoarat C € g
¢= 50 A/17V-500A/39 V
il X| 40% 60 % 100 %
S l,| 500A 360 A 280A
Up 20-64V U, 39V 32V 28V
D> 3~50Hz U, 400V | I, 45A | 1 29A
IP 23 |
Abb. 8 Typenschild DVK 5100

JACKLE & ESS SYSTEM GmbH 2oe
D - 88339 Bad VWaldsee
Typ Fabr. Nr.
DVK 5100/13 [&n soe7as
eceooras € E
=
P23 S
@ 42VDC CH 42vAC

3.4 Verwendete Zeichen und Symbole

Symbol Beschreibung
. Aufzéhlungssymbol fir Handlungsanweisungen und Aufzéhlungen
= Querverweissymbol verweist auf detaillierte, ergéinzende oder weiterfihrende

Informationen

Handlungsschritt/e im Text, die der Reihenfolge nach durchzufishren sind

DE-10
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SynMag 2600/3100/3600/4100/5100

4 Lieferumfang

4 Lieferumfang

4.1 Transport

4.2 Lagerung

BA-0006 « 2020-02-08

Tab. 4 Lieferumfang SynMag 2600/3100/3600/4100/5100

* SchweiBstromquelle

* Betriebsanleitung * Beipackzettel ,allgemeine
Sicherheitsinformationen”

Ausriist- und VerschleifBteile separat bestellen.

Bestelldaten und Identnummern der Ausriist- und VerschleiBteile entnehmen Sie den aktuellen
Bestellunterlagen. Kontakt fir Beratung und Bestellung finden Sie im Internet unter www.jess-welding.com.

Der Lieferumfang wird vor dem Versand sorgféltig gepriift und verpackt, jedoch sind Beschddigungen

wdhrend des Transportes nicht auszuschlieBen.

Eingangskontrolle

Kontrollieren Sie die Vollsténdigkeit anhand des Lieferscheins!

Uberpriifen Sie die Lieferung auf Beschadigung (Sichtprifung)!

Bei Beanstandungen

Ist die Lieferung beim Transport beschddigt worden, setzen Sie sich sofort mit
dem letzten Spediteur in Verbindung! Bewahren Sie die Verpackung auf zur
eventuellen Uberprifung durch den Spediteur.

Verpackung fir den
Riickversand

Verwenden Sie nach Méglichkeit die Originalverpackung und das
Originalverpackungsmaterial. Bei auftretenden Fragen zur Verpackung und
Transportsicherung nehmen Sie bitte Riicksprache mit lhrem Lieferanten.

Physikalische Bedingungen der Lagerung im geschlossenen Raum:

= Transport und Lagerung auf 3.2 Umgebungsbedingungen auf Seite DE-8

DE-11



5 Funktionsbeschreibung

SynMag 2600/3100/3600/4100/5100

5 Funktionsbeschreibung

Abb. 9 Funktionsbeschreibung SynMag 2600 / 3100

A 12-Stufenschalter C  Massebuchse

Hauptschalter D Zentralanschlussbuchse

JESS

WELDING

Bedienfeld

SchweiBstufeneinstellung

Zentralanschlussbuchse

DE- 12

12-Stufenschalter

Die Zentralanschlussbuchse erméglicht ein schnelles An- und Abkoppeln des Schweif3brenners.

Alle Elektronikbauteile sind im Metallgehduse installiert. Die Stromversorgung wird iiber ein separates

Anschlusskabel hergestellt. Anschlussspannung und Leistungsaufnahme:

= Technische Daten Tab. 1 auf Seite DE-6

BA-0006 » 2020-02-08



SynMag 2600/3100/3600/4100/5100

5 Funktionsbeschreibung
Abb. 10  Funktionsbeschreibung SynMag 3600 / 4100 /5100
A Hauptschalter D Massebuchse, halbe Induktivitdt G  Zentralanschlussbuchse
B  Grobstufenschalter E Massebuchse, volle Induktivitdt ~ H  Bedienfeld
C Feinstufenschalter F

Wasserriicklauf (rot),
Wasservorlauf (blau)

Abb. 11 Funktionsbeschreibung DVK 5100 (Option)

A Auswahltaste 2-Takt / 4-Takt

C  Wasserriicklauf (rot),
B  Drehknopf DV-Geschwindigkeit

D Zentralanschlussbuchse
Wasservorlauf (blau)

DVK 5100

Anstelle der im Gerdt eingebauten Drahtvorschubeinheit kann iiber Zwischenschlauchpakete in den Ldngen
5 Meter, 10 Meter oder 15 Meter ein separater Drahtvorschubkoffer angeschlossen werden.

BA-0006 « 2020-02-08 DE- 13



6 Inbetriebnahme

SynMag 2600/3100/3600/4100/5100

6 Inbetriebnahme

Verletzungsgefahr durch unerwarteten Anlauf

Fir die gesamte Daver von Wartungs-, Instandhaltungs-, Montage- bzw. Demontage- und
Reparaturarbeiten ist Folgendes zu beachten:

* Schalten Sie die Stromquelle aus.

* Sperren Sie die Gaszufuhr ab.

* Sperren Sie die Druckluftzufuhr ab.

* Trennen Sie alle elektrischen Verbindungen.

* Schalten Sie die gesamte SchweiBanlage aus.

A\ VORSICHT

Verletzungsgefahr
Erhshte Larmbeléstigung.

* Tragen Sie persdnliche Schutzausristung: Gehérschutz

A WARNUNG

Stromschlag
Gefshrliche Spannung durch fehlerhafte Kabel.

* Uberprifen Sie alle spannungsfihrenden Kabel und Verbindungen auf ordnungsgeméBe Installation

und Beschadigungen.

¢ Tauschen Sie schadhafte, deformierte oder verschlissene Teile aus.

A WARNUNG

Verletzungsgefahr

Quetschungen der FiiBe durch plétzlich anrollen der Stromquelle.
* Maschine auf Standsicherheit priifen.

¢ Nur auf ebenen Flachen aufstellen.

A VORSICHT

Verletzungsgefahr
Hohes Gewicht.

* Beim Verschieben des Geréts auf ein rechtzeitiges Abbremsen achten.

HINWEIS

* Beachten Sie folgende Angaben:
= Produktbeschreibung auf Seite DE-6

* Jegliche Arbeiten am Gerét bzw. System sind ausschlieBlich befshigten Personen vorbehalten.

* Komponenten nur in RGumen mit ausreichender Beliftung verwenden.

Achten Sie bei der Aufstellung auf ausreichenden Platz fiir Eintritt und Austritt der Kihlluft, damit die
angegebene Einschaltdauer erreicht werden kann. Die Anlage nicht Nésse, Schweifspritzern und dem
direkten Funkenstrahl bei Schleifarbeiten aussetzen. Die Anlage nicht im Freien bei Regen einsetzen.

Schutzgasflasche anschlieBen

Schutzgasflasche hinten auf die Schutzgasschweif3anlage setzen und mit der Kette sichern.
Flaschendruckminderer anschlieBen und Anschlisse auf Dichtheit prijfen.

SchweiBbrenner-Schlauchpaket anschlieBen

DE- 14

Schweibrenner and die Zentralbuchse sowie Wasseranschliissen anschliefen.

BA-0006 « 2020-02-08



SynMag 2600/3100/3600/4100/5100 6 Inbetriecbnahme

6.1 Wasserkihlung
Werksseitig ist bei der SynMag 3600 / 4100 /5100 der KishImittelbehdlter mit etwa 1 Liter
Kihlflissigkeit gefillt. Uber den Einfillstutzen ist der Behdlter mit Kishlmittel aufzufillen. Der Tankinhalt

betréigt etwa finf Liter. Der Fiillstand des Kihimittelbehdlters ist Gber das Sichtfenster am Seitenteil rechts
kontrollierbar.

A WARNUNG
NUR Kihlflissigkeit JPP verwenden (Best.-Nr. 900.020.400)

* Ungeeignete KijhImittel kdnnen zu Sachschdden und zum Verlust der Herstellergarantie fihren. Kein
Wasser oder andere Kihlmittel beimischen.

* Nicht ohne Kihlflissigkeit schweilen! Der Tank muss immer voll sein.
* Die Pumpe darf nicht trocken laufen, auch nicht fir kurze Zeit. Pumpe entlisften.

¢ Frostsicher bis =30°C

Gesundheitsschédlich - darf nicht in Hande von Kindern gelangen!

SICHERHEITSDATENBLATT auf www.jess-welding.com abrufbar

HINWEIS

Die Anlage muss aus Sicherheitsgrinden einmal im Jahr durch die JJéackle & Ess System GmbH oder
einen autorisierten Fachmann einer Sicherheitsiiberprisfung nach DIN IEC 60974 Teil4: Sicherheit,
Instandhaltung und Prisfung von Lichtbogenschweieinrichtungen im Gebrauch unterzogen werden.

6.2 Vorbereitung des Drahtvorschubs

1 Schweif3drahtspule auf den Spulenhalter setzen, wobei der Mitnehmerstift in der Spulenbohrung sitzt.
Schweif3drahtspule sichern!

2 Zuordnung der Drahtvorschubrollen zum Drahtdurchmesser und Werkstoff iiberpriifen.

HINWEIS

Die Drahtvorschubrollen sind so bezeichnet, dass bei montierter Drahtvorschubrolle der verwendete

Drahtdurchmesser abgelesen werden kann.

6.3 Vorbereitung zum SchweiBlen
1 Maschine mit dem Hauptschalter einschalten.
2 SchweiBprogramm anhand der Tabelle auswihlen.

3 Spannungsstufen vorwéhlen. Je nach Auswahl wird in den Displays der entsprechende SET-Wert
angezeigt.

4 2-Takt oder 4-Takt-Programm anwdhlen
5 Einfddeltaste dricken und den Schweif3draht durch das Schlauchpaket einfédeln

A\ VORSICHT

Verletzungsgefahr durch austretenden Schweif3draht am Brenner.

6 Sollte es notwendig sein, den werksseitig eingestellten Anpressdruck des Drahtantriebs nachzustellen, so
kann dies an den beiden Spannhebeln erfolgen.

7 Schutzgasmenge einstellen.
8 Schweifen.

9 Die Drahtvorschubgeschwindigkeit ist mit dem Drehknopf der SchweiBaufgabe anzupassen.
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6 Inbetriebnahme SynMag 2600/3100/3600/4100/5100

6.4 Netzanschluss

Stromschlag

Gefshrliche Spannung durch fehlerhafte Kabel.

« Uberprifen Sie alle spannungsfihrenden Kabel und Verbindungen auf ordnungsgemdéBe Installation
und Beschadigungen.

¢ Tauschen Sie schadhafte, deformierte oder verschlissene Teile aus.

A GEFAHR

Personen- oder Sachschédden
UnsachgeméBer Netzanschluss kann zu Personen- und Sachschdden fihren.
* Montieren Sie die Komponenten nur bei gezogenem Netzstecker.

¢ SchlieBen Sie die Anlage ausschlieBlich an Steckdosen an, die mit einem Erdungsschutzleiter
betrieben werden.

* Jegliche Arbeiten am Gerét bzw. System sind ausschlieBlich befshigten Personen vorbehalten.

1 Netzstecker in entsprechende Steckdose einstecken.

6.5 SchweiBlen

Um eine hochwertige Schweiung zu erreichen, ist es wichtig, die richtige Spannungsstufe und dazu die
optimale Drahtvorschubgeschwindigkeit und Gasmenge zu wéhlen.

1 Flaschendruckminderer einstellen: Erforderliche Schutzgasmenge am Flaschendruckminderer einstellen

(6-18 |/min). Die einzustellende Gasmenge hangt hauptséchlich von der Schweif3stromstérke ab.

N

Schweif3draht einlegen: Schwei3draht entsprechend dem zu verarbeitenden Material auswéhlen. Zum
Schweif3draht passende Stromdise und Drahtvorschubrolle einsetzen.

(%)

Schweif3spannung mittels Schweif3stufenschalter auswéhlen.

HINWEIS
Woéhrend des Schweiflens den Stufenschalter nicht betétigen.

4 Drahtvorschubgeschwindigkeit einstellen.

5 Schweifvorgang durch Driicken des Brennertasters starten.
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SynMag 2600/3100/3600/4100/5100 7 Betrieb

7 Betrieb

HINWEIS

* Jegliche Arbeiten am Gerét bzw. System sind ausschlieBlich beféhigten Personen vorbehalten.

7.1 Bedienelemente

SynMag 2600 / 3100
Abb. 12 Bedienfeld SynMag 2600 / 3100
A Drehknopf Punkizeit E Stufenschalter Schweiflspannung J  Anzeige Schweif3spannung /
B LED-Anzeige Ubertemperatur F  Hauptschalter DV-Geschwindigkeit (Option)
C  Drehknopf DV-Geschwindigkeit G Taste Anzeige Programmnummer K  Anzeige Schweif3strom Set /
D Auswahl 2-/4-Takt H Taste Anzeige Materialstérke Hold (Option)
I Taste Umschaltung Spannung/ L Anzeige Programmnummer /
DV-Geschwindigkeit (Option) Materialstérke
J
I
H
G
F
SynMag 3600 / 4100 /5100

Abb. 13  Bedienfeld SynMag 3600 / 4100 /5100

A Grobstufenschalter E  Auswahl 2-/4-Takt/Punkten H Taste Umschaltung Spannung /
B Hauptschalter F  Taste Anzeige Programmnummer DV-Geschwindigkeit

C  Drehknopf DV-Geschwindigkeit ~ G  Taste Anzeige SET-Werte I Anzeige Programmnummer /
D Feinstufenschalter Materialstérke

J Drehknopf Punkizeit

‘. N . /_B

2 S

mm® T
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7 Betrieb SynMag 2600/3100/3600/4100/5100

7.2 Bedienung

7.2.1 Einstellung der Programmnummer
SynMag 2600 / 3100

1 ,Prog” (Pos. G Taste Anzeige Programmnummer etwa drei Sekunden gedriickt halten. Die LED
,Prog. Nr.” blinkt.

2 Durch weiteren kurzen Tastendruck kann die Programmnummer anhand der Tabelle angewdhlt werden.

3 Das Programm wird nach etwa zwei Sekunden iibernommen. Die LED blinkt nicht mehr.

HINWEIS

Bei Programmnummer ,0” ist keine Kennlinie vorhanden. Die SchweiBleistung ist Gber den
Stufenschalter (Pos. E Stufenschalter SchweiBspannung) und den Drehknopf (Pos. € Drehknopf DV-
Geschwindigkeit) einzustellen.

SynMag 3600 / 4100 /5100

1 Taste ,Prog” (Pos. F Taste Anzeige Programmnummer) etwa drei Sekunden gedriickt halten. Die LES
,Prog. Nr.” blinkt.

2 Durch weiteren kurzen Tastendruck kann die Programmnummer anhand der Tabelle angewdhlt werden.

3 Das Programm wird nach etwa zwei Sekunden ibernommen. Die LED blinkt nicht mehr.

HINWEIS

Bei Programmnummer , 0" ist keine Kennlinie vorhanden. Die SchweiBleistung ist Gber die
Stufenschalter (Pos. A Grobstufenschalter und Pos. D Feinstufenschalter) und den Drehknopf (Pos.
C Drehknopf DV-Geschwindigkeit) einzustellen.

7.2.2 Einstellen der Materialstarke

SynMag 2600 / 3100
1 Taste ,mm” (Pos. H Taste Anzeige Materialstérke) etwa zwei Sekunden gedriickt halten.
2 Uber den Stufenschalter (E Stufenschalter SchweiBspannung) die gewiinschte Materialstérke einstellen.

3 Die gewdhlte Materialstérke wird im Display (Pos. L Anzeige Programmnummer / Materialstérke)
angezweigt.

A\ VORSICHT

Der Schweidraht steht unter Spannung!
* Wadhrend des Schweif3vorgangs darf der Stufenschalter nicht betétigt werden!

SynMag 3600 / 4100 /5100

Nach der Programmauswahl leuchtet die LED ,mm*“. Uber den Grobstufenschalter (A) und den
Feinstufenschalter (D) kann die gewiinschte Materialstarke eingestellt werden. Die wird im Display
angezeigt.

7.2.3 Betriebsarten

Fir das MIG/MAG-Schweif3en stehen drei Betriebsarten zur Verfigung. Sie sind anwéhlbar iiber die
Wahltaste (D) bei SynMag 2600 / 3100 und die Wahltaste (E) bei SynMag 3600 / 4100 /5100.

MIG/MAG PunktschweiBen, 2-Takt-Betrieb
SynMag 2600 / 3100
Uber den Drehknopf Abb. 12 Pos. A auf Seite DE-17 die Punktzeit einstellen. Der Prozessablauf ist wie folgt:

* 1. Takt: Brennertaste driicken und halten. Das Schutzgas strémt vor. Der Lichtbogen ziindet.

* 2. Takt: Nach Ablauf der eingestellten Zeit erlischt der Lichtbogen automatisch. Das Schutzgas
strémt kurz nach.
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SynMag 2600/3100/3600/4100/5100 8 SchweiBprogramme

SynMag 3600 / 4100 /5100
Uber den Drehknopf Abb. 13 Pos. J auf Seite DE-17 ist die Punkizeit einzustellen. Der Prozessablauf ist wie
folgt:
* 1. Takt: Brennertaste driicken und halten. Das Schutzgas strémt vor. Der Lichtbogen ziindet.

2. Takt: Nach Ablauf der eingestellten Zeit erlischt der Lichtbogen automatisch. Das Schutzgas
strémt kurz nach.

MIG/MAG 4-Takt-SchweiBen
SynMag 2600/3100/3600/4100/5100

Der Prozessablauf ist wie folgt:
* 1. Takt: Brennertaste driicken und halten. Das Schutzgas strémt vor, der Lichtbogen ziindet.
2. Takt: Brennertaste loslassen. Schweiflen mit dem eingestellten Energiewert.
* 3. Takt: Brennertaste driicken und halten. Der Lichtbogen erlischt.

* 4. Takt: Brennertaste loslassen. Die Gasnachstrémzeit lGuft ab. Der Schweif3prozess ist beendet.
MIG/MAG 2-Takt-SchweiBen
SynMag 2600/3100/3600/4100/5100

Der Prozessablauf ist wie folgt:
* 1. Takt: Brennertaste driicken und halten. Das Schutzgas strémt vor. Der Lichtbogen ziindet.

* 2. Takt: Brennertaste loslassen. Der Lichtbogen erlischt. Das Schutzgas strémt nach.
Der SchweiBBprozess ist beendet.

8 SchweiBBprogramme
8.1 SynMag 2600

Tab. 5 SchweiBprogramme SynMag 2600

Programm Empf. Stufe Material Draht-©@ Schutzgas

1 1-12 St 0,8 82 Ar/ 18 CO?
2 1-12 St 1,0 82 Ar/ 18 CO?
3 -1 VA 0,8 97,5 Ar /2,5 CO?2
4 1-12 VA 1,0 97,5 Ar /2,5 CO?
5 -1 Alu 1,0 Argon

6 1-12 Aly 1,2 Argon

7 1-12 CuSi 0,8 Argon

8 1-12 CuSi 1,0 Argon

8.2 SynMag 3100

Tab. 6 Schweif3programme SynMag 3100

Programm Empf. Stufe Material Draht-@ Schutzgas

1 1-12 St 0,8 82 Ar/ 18 CO2
2 1-12 St 1,0 82 Ar/ 18 CO?
3 1-12 St 1,2 82 Ar/ 18 CO2
4 1-10 VA 0,8 97,5 Ar / 2,5 CO?
5 1-12 VA 1,0 97.5 Ar / 2,5 CO?
6 1-12 VA 1,2 97,5 Ar /2,5 CO?2
7 1-10 Alu 1,0 Argon

8 1-12 Alu 1,2 Argon
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8 SchweiBprogramme SynMag 2600/3100/3600/4100/5100

8.3 SynMag 3600

Tab. 7 SchweiBprogramme SynMag 3600

Programm | Material Draht-@ Schutzgas m m
=P (=l %l
1 St 0,8 82 Ar/18C0O2 | 2-6 23-1
2 St 1,0 82 Ar/18CO2 | 2-4 22-5
3 St 1,2 82 Ar/18CO2 | 2-4 22-5
4 VA 0,8 98 Ar/2CO? |3-2 23-3
5 VA 1,0 98 Ar/2C0O?2 |3-3 >3-4
6 VA 1,2 98 Ar/2C0O?2 |2-6 23-1
7 Alu 1,0 Argon 1-6 22-1
8 Aly 1,2 Argon 2-1 22-2
9 CuSi3 0,8 Argon 2-2 22-3
10 CuSi3 1,0 Argon 2-2 22-5

Tab. 8 SchweiBprogramme SynMag 4100

Programm | Material Draht-©@ Schutzgas m m
(ol P2l <]
1 St 1,0 82 Ar/18CO2% | 2-4 22-5
2 St 1,2 82 Ar/18C0O2 | 2-5 22-6
3 St 1,6 82 Ar/18CO2 | 2-6 23-1
4 VA 1,0 98 Ar/ 2 CO? 2-6 23-1
5 VA 1,2 98 Ar/2C0O2 |2-6 23-1
6 VA 1,6 98 Ar/ 2 CO2 2-6 23-1
7 Alu 1,0 Argon 1-6 22-1
8 Alu 1,2 Argon 1-6 22-1
9 Alu 1,6 Argon 22-4
10 St 0,8 82 Ar/ 18 CO2? | 2-3 22-4
" St 0,9 82 Ar/18CO2 | 2-4 22-5
12 St 1,2 98 Ar/ 2 CO? 2-5 22-6

Tab. 9 SchweiBprogramme SynMag 5100

Programm | Material Draht-@ Schutzgas m M
=P <]
1 St 1,0 82 Ar/ 18 CO2 | 3-3 >3-4
2 St 1,2 82 Ar/18CO2 | 3-4 23-5
3 St 1,6 82 Ar/ 18 CO2 | 3-1 23-2
4 VA 1,0 98 Ar/2C0O?2 |3-6 24-1
5 VA 1,2 98 Ar/2CO? |3-4 23-5
6 VA 1,6 98 Ar/2CO?2 | 4-1 24-2
7 Aly 1,0 Argon 1-6 22-1
8 Alu 1,2 Argon 1-6 22-1
9 Alu 1,6 Argon 23-5

DE-20 BA-0006 « 2020-02-08



SynMag 2600/3100/3600/4100/5100 9 Wartung und Reinigung

8.3.1 Drahtférderung im Brennerschlauchpaket

Der Reibungswiderstand des Schweif3drahts in der Drahtfihrungsspirale vergréBert sich mit der Léinge des
Schlauchpakets. Das Brennerschlauchpaket sollte deshalb nicht lénger als nétig gewdhlt werden. Bei der
Verarbeitung von Aluminium-Schweif3draht empfiehlt es sich, die Drahtfihrungsspirale durch eine Teflon-
Drahtfishrungs-Seele zu ersetzen. Die Lange des Brennerschlauchpakets sollte nicht mehr als 3 m betragen.

Es ist zu empfehlen, die Drahtfihrungsspirale und das Drahtfihrungsrohr nach dem Verschwei3en einer
Rolle Spulendraht mit Pressluft auszublasen. Die Gleitféhigkeit der Drahtfihrungsspirale verschlechtert sich
in Abhdngigkeit von der geférderten Drahtmenge und den Drahteigenschaften. Bei einer merkbar
schlechteren Drahtférderung ist die Drahtfihrungsspirale auszuwechseln.

9 Wartung und Reinigung

BA-0006 « 2020-02-08

Wartungen und Prisfungen diirfen nur von einer Elektrofachkraft durchgefishrt werden!

HINWEIS

Wartungsintervalle sind Richtwerte und beziehen sich auf den Einschichtbetrieb

Beachten Sie die Angaben der EN 60974-4 Inspektion und Prisfung wéhrend des Betriebes von
Lichtbogenschweifeinrichtungen sowie die jeweiligen Landesgesetze und -richtlinien.

Stromschlag

Fir die gesamte Dauer von Wartungs-, Instandhaltungs-, Montage- bzw. Demontage- und
Reparaturarbeiten ist Folgendes zu beachten:

¢ Schalten Sie die Stromquelle aus.

* Sperren Sie die Gaszufuhr ab.

* Sperren Sie die Druckluftzufuhr ab.

* Trennen Sie alle elektrischen Verbindungen.

 Schalten Sie die gesamte Schweifanlage aus.

Die Schweif3stromquelle ist weitgehend wartungsfrei.
Folgende Wartungsarbeiten werden jedoch seitens der Jéckle & Ess Systems GmbH empfohlen:

* Stromdise und Gasdise regelméBig von SchweiBspritzern und Verunreinigungen séubern. Disen
nach Reinigung mit Trennmittel versehen, um die Spritzerhaftung zu verringern.

¢ Stromdiise regelméBig auf Abnutzung und Beschédigung prifen, rechtzeitig wechseln.

* Innenraum der Anlage je nach Verschmutzungsgrad mit Staubsauger reinigen.

DE - 21



10 Stérungen und deren Behebung

SynMag 2600/3100/3600/4100/5100

10 Stérungen und deren Behebung

A GEFAHR

Verletzungsgefahr und Geréteschaden durch unautorisierte Personen

UnsachgeméBe Reparaturen und Anderungen am Produkt kénnen zu erheblichen Verletzungen und

Geréteschéden fishren. Die Produktgarantie erlischt bei Eingriff durch unautorisierte Personen.

* Jegliche Arbeiten am Gerét bzw. System sind ausschlieBlich beféhigten Personen vorbehalten.

Tab. 10 Stérungen und deren Behebung
Stérung Ursache Behebung

Kontrollleuchte leuchtet nicht bei
eingeschaltetem Hauptschalter

Netzzuleitung unterbrochen

* Zuleitung kontrollieren

Netzsicherung defekt

* Sicherungen wechseln

Hauptschalter defekt

* Hauptschalter tauschen

Schweifvorgang l&sst sich mit der
Brennertaste nicht starten

Zentralstecker des Schweiflbrenners nicht
festgezogen

* Stecker einstecken und verriegeln

Steverleitung defekt

* Steverleitung ernevern

Elektrische Steuerung defekt

* Elektrische Steuerung austauschen

Kein Schweif3strom,
Drahtvorschubmotor lguft

Massekabel hat Unterbrechung

* Massekabel tauschen

LED Ubertemperatur leuchtet

Einschaltdauer iiberschritten

¢ Maschine abkihlen lassen

Keine ausreichende Lijftung

* Fir gute Kihlung sorgen

LED Kihlkreislauf leuchtet. Fehler 1
(nur bei SynMag 3600 / 4100 /
5100)*

Durchflusswéchter hat angesprochen

Zu wenig Kihlwasser im Behélter

¢ Kihlwasser auffillen

Schléuche des Schweif3brenners nicht
angeschlossen

¢ Schlduche anschlie3en

LED Stérung Fehler 2

Interne Steverung defekt

* Achtung: das Zuriicksetzen des Fehlers muss Gber den Hauptschalter EIN/AUS erfolgen!

DE - 22
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11 Anhang

11 Anhang

11.1 Ersatzteile SynMag 2600 / 3100

BA-0006 « 2020-02-08

Abb. 14

Frontansicht SynMag 2600 / 3100

e ec e

SR AT 200

Tab. 11 Ersatzteile SynMag 2600 / 3100 auf3en

Pos. Bezeichnung Artikel-Nr.

A Haube klappbar 715.866.005

B Scharnier einstellbar 303.032.005

C Drehknopf E770410
Deckel E770411

D Drehknopf E750401
Deckel E750402

E Seitenteil rechts oben 715.866.004

F Seitenteil rechts unten 715.866.003

G Gummirad schwarz E590018

H Starlock-Kappe 20 mm 301.020.012

1 Lenkrolle 301.160.001

J EURO-Zentralanschluss EB66825

K Seitenteil links unten 715.866.003

L Stirnteil vorne 715.866.002

M Stufenschalter E880531

N Hauptschalter E950422

o EURO-Zentralanschluss E866825

P Frontschild E231370

Q Griffschenkel E950651

R Handgriff-Rohr E866012
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11 Anhang

SynMag 2600/3100/3600/4100/5100

DE-24

Abb. 15  Seitenansicht SynMag 2600 / 3100

Tab. 12 Ersatzteile SynMag 2600 / 3100 innen

Pos. Bezeichnung Art.-Nr.
Spulendorn E890706

B DV-Einheit E881810

C Flaschenwanne E866009

D PVC-Schlauch 5 x 1,5 356.005.007

E Netzkabel 4 x 2,5 5m 16 A 704.025.013

F Kette 24 Glieder 101.097.010

G Stirnteil hinten 715.866.006

0.Abb. | SchweiBtrafo ohne Schalter E880528

0.Abb. | Ventilator 230V, 20 W E480012

o.Abb. | Magnetventil 42/48 V, 50/60 Hz, 24 V DC E880251
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11 Anhang

11.2 Ersatzteile SynMag 3600 / 4100 /5100

BA-0006 « 2020-02-08

Abb. 16  Frontansicht SynMag 3600 / 4100 /5100

Tab. 13 Ersatzteile SynMag 3600 / 4100 /5100 aufen

Pos. Bezeichnung Art.-Nr.

A Seitenteil rechts oben 715.866.027
B Seitenteil rechts unten 715.866.033
C Stirnteil 715.866.021
D Schweifeinbaubuchse DIX BE 50 DIX BE 50/70
E Gummirad schwarz, Gleitlager E590018

F Lenkrolle D160 301.160.001
G Seitenteil rechts unten 715.866.025
H Haube 715.866.026
1 Isolierflansch Zentralanschlussbuchse 455.042.011
J Frontschild oben E231393

K Handgriff-Rohr E866036

L Griffschenkel E950651
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11 Anhang SynMag 2600/3100/3600/4100/5100

Abb. 17  Ersaizteile SynMag 3600 / 4100 /5100 innen

Tab. 14 Ersatzteile SynMag 3600 / 4100 /5100 innen

Pos. Bezeichnung Art.-Nr.

A Drahtvorschubeinheit E730081

B SchweiBtransformator SynMag 3600 E950527
SchweiBtransformator SynMag 4100 E950519
SchweiBtransformator SynMag 5100 E950531
Ventilator E950708

D Magnetventil 42/48 V, 50/60 Hz, 24 V DC E880251

E PVC-Schlauch 5 x 1,5 356.005.007

0.Abb. | Netzkabel kpl. 4 x 4 5m 32 A 704.040.014
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11 Anhang

11.3 Ersatzteile DVK 5100

Abb. 18

Ersatzteile DVK 5100 auf3en

Tab. 15 Ersatzteile DVK 5100 aufien
Pos. Bezeichnung Art.-Nr.
A Frontblech 715.970.142
B Bedienfolie DVK 5100 E231402
C Gehduse 715.970.141
D EURO-Zentralanschluss E950865
E Haube DVK 5100 715.970.149
Abb. 19 Ersatzteile DVK 5100 innen
Tab. 16 Ersatzteile DVK 5100 innen
Pos. Bezeichnung Art.-Nr.
A Drahtvorschubeinheit ohne Motor E730081
Drahtvorschubeinheit mit Motor EQ50865
B Spulendorn 306.050.003

BA-0006 « 2020-02-08
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11 Anhang SynMag 2600/3100/3600/4100/5100

11.4 Schaltplan
11.4.1 Schaltplan SynMag 2600

Abb.20  Schaltplan SynMag 2600 Teil 1
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Abb. 21 Schaltplan SynMag 2600 Teil 2
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11 Anhang

Legende zum Schaltplan SynMag 2600

Abb. 22
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11.4.2 Schaltplan SynMag 3100

Abb. 23  Schaltplan SynMag 3100 Teil 1
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Abb. 24  Schaltplan SynMag 3100 Teil 2
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SynMag 2600/3100/3600/4100/5100

Legende zum Schaltplan SynMag 3100

Abb. 25
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11.4.3 Schaltplan SynMag 3600

Abb.26  Schaltplan SynMag 3600 Teil 1
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Abb. 27  Schaltplan SynMag 3600 Teil 2
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Abb. 28  Schaltplan SynMag 3600 Teil 3
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SynMag 2600/3100/3600/4100/5100

Legende zum Schaltplan SynMag 3600

Abb. 29
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Schaltplan SynMag 4100 Teil 1
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11 Anhang
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Schaltplan SynMag 4100 Teil 2

SynMag 2600/3100/3600/4100/5100

Abb. 31
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11 Anhang

Schaltplan SynMag 4100 Teil 3

Abb. 32
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Abb. 33  legende zum Schaltplan SynMag 4100
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11.4.5 Schaltplan SynMag 5100

Abb. 34  Schaltplan SynMag 5100 Teil 1
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Abb. 35  Schaltplan SynMag 5100 Teil 2
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Abb. 36  Schaltplan SynMag 5100 Teil 3
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Abb. 37  legende zum Schaltplan SynMag 5100
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11.4.6 Schaltplan DVK 5100

Abb. 38  Schaltplan DVK 5100
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Abb. 39  legende zum Schaltplan DVK 5100

BA-0006 « 2020-02-08 DE-47



SynMag 2600/3100/3600/4100/5100

Translation of the original operating instructions

The manufacturer reserves the right, at any time and without prior notice, to make such changes and amendments to these operating
instructions which may become necessary due to misprints, inaccuracies or improvements to the product. Such changes will, however,
be incorporated into subsequent editions of the operating instructions. All brand names and trademarks that appear in these operating

instructions are the property of their respective owners/manufacturers. The contact details for Jackle & Ess System GmbH

national subsidiaries and partners worldwide are provided on our website at www.jaeckleess.com.

6.1
6.2
6.3
6.4
6.5

Identification
Marking

Safety
Designated use
Responsibilities of the user

Personal protective equipment
Classification of the warnings

Product safety

Warning and information signs

Emergency information
Disposal of the machine

Product description
Technical data
Ambient conditions
Nameplate

Signs and symbols used
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Transport
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Appendix
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SynMag 2600/3100/3600/4100/5100 1 Identification

1 Identification

1.1 Marking

2 Safety

2.1 Designated use

MIG/MAG welding system SynMag 2600/3100/3600/4100/5100 for welding steel, aluminium
and their alloys.

This product fulfils the requirements that apply to the market to which it has been introduced.
A corresponding marking has been affixed to the product, if required.

Please observe the attached “Safety Instructions” document.

The device described in these instructions may be used only for the purpose and in the manner described in
these instructions. In doing so, observe the operating, maintenance and servicing conditions.

e Any other use is considered improper.

* Unauthorised modifications or changes to enhance the performance are not permitted.

2.2 Responsibilities of the user

Only the following personnel may work on the device:

¢ those who are familiar with the basic regulations on occupational safety and accident prevention;
¢ those who have been instructed on how to handle the device;

¢ those who have read and understood these operating instructions;

¢ those who have read and understood the attached “Safety Instructions” document;

¢ those who have been trained accordingly;

¢ those who are able to recognize possible risks because of their special training, knowledge, and
experience.

Keep other people out of the work area.
Please observe the occupational health and safety regulations of the relevant country.

* Observe the regulations on occupational safety and accident prevention. According to
DIN EN 60974-10, this device is considered class A welding equipment. Class A welding equipment is
not intended for use in residential areas with a public low-voltage power supply system. Such use can
cause electromagnetic interferences that may result in equipment damage and malfunctions. Only use
the device in industrial areas.

2.3 Personal protective equipment

To prevent danger to the user, these instructions recommend the use of personal protective equipment (PPE).

This consists of protective clothing, safety goggles, a class P3 respiratory mask, protective gloves and
safety shoes.

2.4 Classification of the warnings

BA-0006 « 2020-02-08

The warnings used in the operating instructions are divided into four different categories and are indicated
prior to potentially dangerous work steps. Arranged in descending order of importance, they have the
following meanings:

Describes an imminent threatening danger. If not avoided, this will result in fatal or extremely critical injuries.

A WARNING

Describes a potentially dangerous situation. If not avoided, this may result in serious injuries.

A\ cAuTION

Describes a potentially harmful situation. If not avoided, this may result in slight or minor injuries.

NOTICE

Describes the risk of impairing work results or potential material damage to the equipment.

EN-3



2 Safety

SynMag 2600/3100/3600/4100/5100

2.5 Product safety

The product has been developed and manufactured in accordance with state-of-the-art technology and the
recognized safety standards and regulations. These operating instructions warn you against unavoidable
residual risks to users, third parties, devices or other material property. Disregarding these warnings may
result in risks to human life and health, environmental damage or material damage.

¢ The product may only be operated in an unmodified, technically perfect condition within the limits
described in these instructions.

* Always observe the limit values specified in the technical data. Overloads lead to destruction.
¢ Safety features on the device must never be disassembled, bridged or otherwise bypassed.
* During welding work outdoors, use suitable protection against the weather conditions.

¢ Check the electrical device for any damage and for proper functioning in accordance with its
designated use.

* Never expose the electrical device to rain and avoid damp or wet environments.
* Protect yourself from electrical accidents by using insulating mats and wearing dry clothing.
¢ Never use the electrical device in areas subject to a risk of fire or explosion.

¢ Arc welding may cause damage to the eyes, skin and hearing. When working with the device, always
wear the prescribed protective equipment.

* Metal vapours, especially from lead, cadmium, copper and beryllium, are all harmful to health! Ensure
sufficient ventilation or extraction. Always ensure compliance with the legal limit values.

* Rinse workpieces that have been degreased with chlorinated solvents using clean water to prevent the
risk of phosgene gas formation. Do not place degreasing baths containing chlorine in the vicinity of the
welding area.

* Adhere to the general fire protection regulations and remove flammable materials from the vicinity of
the welding work area prior to starting work. Keep suitable fire extinguishing equipment at the
workplace ready for use.

2.6 Warning and information signs

The following warning and information signs can be found on the product:

Symbol Meaning

Read and observe the operating instructions!

Disconnect the mains plug prior to opening!

Warning against hot surfaces.

2.7 Emergency information

In the event of an emergency, immediately disconnect the following supplies:
¢ Electrical power supply

¢ Compressed-air supply

¢ Gas supply

Further measures can be found in the operating instructions for the power source or the documentation for
other peripheral devices.

2.8 Disposal of the machine

EN-4

Do not dispose of waste electrical equipment with normal household waste. Under consideration of the
EC Directive on waste electrical and electronic equipment and its implementation in accordance with
national law, electrical equipment that has reached the end of its life must be separately collected and
passed to an appropriate, environmentally-responsible recycling plant. In accordance with the instructions
of the municipal authorities, the equipment owner is obliged to pass any decommissioned equipment to

a regional collection centre. Further information can be found online by entering the search term “WEEE".
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3 Product description

3 Product description

3.1 Technical data

BA-0006 « 2020-02-08

SynMag 2600/3100 technical data

A SynMag 2600/3100

6 -ecoce

S AT 0

JESS

WELDING |

Tab. 1 SynMag 2600/3100 technical data

Power source SynMag 2600 SynMag 3100
Mains voltage 50 Hz 400V AC 400V AC

Fuse 16 A, slow-blow 16 A, slow-blow
Primary current max./eff. 15A/8 A 17 A/11 A
Power supply cable 4 x 2.5 mm? 4 x 2.5 mm?
Mains plug 16 A 16 A

Idle voltage 18-40V 18-42V
Welding range 30-250 A 40-300 A
100% duty cycle 130 A 150 A

60% duty cycle 170 A 190 A

30% duty cycle 250 A 300 A
Protection type IP 23 IP 23

Type of cooling AF AF

Dimensions (L x W x H) 850 x 360 x 650 mm 850 x 360 x 650 mm
Weight 76 kg 77 kg

Noise level 70 dB(A) 70 dB(A)

Production according to Euronorms EN 60974-1 and EN 60974-10

EN-5



3 Product description

SynMag 2600/3100/3600/4100/5100

Fig. 2

SynMag 3600/4100/5100 technical data

Tab. 2 SynMag 3600/4100/5100 technical data
Power source SynMag 3600 SynMag 4100 SynMag 5100
Mains voltage 50 Hz 400V AC 400V AC 400V AC
Fuse 20 A, slow-blow 25 A, slow-blow 32 A, slow-blow
Primary current max./eff. | 23 A/15 A 28 A/18 A 45 A/29 A
Power supply cable 4 x 4 mm? 4 x 4 mm? 4 x 4 mm?
Mains plug 32A 32A 32A
Idle voltage 18-45V 18-48V 20-64V
Welding range 30-350 A 40-400 A 50-500 A
100% duty cycle 220 A 240 A 280 A
60% duty cycle 280 A 300 A 360 A
30% duty cycle 350 A 400 A 500 A
Protection type IP 23 IP23 IP 23
Type of cooling AF AF AF
Dimensions (L x W x H) | 980 x 430 x 930 mm 980 x 430 x 930 mm 980 x 430 x 930 mm
Weight 160 kg 180 kg 190 kg
Noise level 70 dB(A) 70 dB(A) 70 dB(A)
Production according to Euronorms EN 60974-1 and EN 60974-10
NOTICE
Generator operation
* The generator must produce at least 30% more power than the maximum power of the machine.
Example: 13 kVA (machine) + 30% = 17 kVA. A 17 kVA generator must be used for this device.
* The use of a smaller generator is prohibited as this would damage both the JACKLE & ESS welding
device and the generator.
EN-6 BA-0006 * 2020-02-08



SynMag 2600/3100/3600/4100/5100 3 Product description

Tab. 3 DVK 5100 technical data

Motor voltage 42V DC

Wire feeder setting range 1-24 m/min
Protection type IP 23

Dimensions (L x W x H) 620 x 370 x 230 mm
Weight 18.5 kg

Production according to Euronorms EN 60974-1 and EN 60974-10

3.2 Ambient conditions

The welding power source must only be operated at temperatures between =10°C and +40°C and in a
relative humidity of up to 50% at +40° C or up to 90% at +20° C. The ambient air must be free from unusual
amounts of dust, acids, corrosive gases or substances etc. unless these are produced when welding.

3.3 Nameplate

The welding power source is labelled by means of a nameplate on the housing as follows:

Fig. 3 SynMag 2600 nameplate

JACKLE & ESS SYSTEM GmbH 231409
D - 883390 Bad Waldsee

Typ: SynMag 2600 | ™"
~—CDBt= | (€8

¢= 30A/155V- 250 A/ 26,5V
£ x| 30% 60 % 100 %
L[ 2504 170A 130A
S| |wte-ssv
u,| 265V 25V | 205V
TH>= 3~50H: U, 400V | 1, 14A | 1, 8A
IP 23 |
Fig. 4 SynMag 3100 nameplate
JACKLE & ESS SYSTEM GmbH 2o

D - 88339 Bad Waldsee
Typ: SynMag 3100 | ™™

D= |\ e X

¢= 40A/16V-300A/29V
x|  30% 60 % 100 %
L,| 300A 190 A 150 A
S| |ue-a2v
u,| 20v 285V | 215V
:DEDE 3~50Hz U, 400V linax 17A | Lgr 1TA
IP 23
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3 Product description

SynMag 2600/3100/3600/4100/5100

Fig. 5 SynMag 3600 nameplate
JACKLE & ESS SYSTEM GmbH sz
D - 88339 Bad Waldsee
Typ: SynMag 3600 | ™™
= O-BH—= eeaeres C€ A
¢= 30A/16V-350A/32V
st T X 0% 60 % 100 %
L[ 3s0A 280A 220A
S| |wte-asv
u| as2v 28V 25V
T 3~50Hz u, 400v |1, 23A | I 15A
IP 23 |
Fig. 6 SynMag 4100 nameplate
JACKLE & ESS SYSTEM GmbH 2140
D - 88339 Bad Waldsee
Typ: SynMag 4100 | ™"
~—CDIpth= | Sl ce R
¢= 40A/16V-400A/34V
st T X 0% 60 % 100 %
L[ 400A 300A 240A
S| |ure-4sv
u| mv 29V 26V
= 3~50H: u, 400v |1, 28A | I, 18A
IP 23 |
Fig. 7 SynMag 5100 nameplate

JACKLE & ESS SYSTEM GmbH

D - 88339 Bad Waldsee

23141

Typ: SynMag 5100 | ™™
s~—( - PH—= eaeres C€ X

¢= 50A/17V-500A/39V
s X 40 % 60 % 100 %
S l,| 500A 360 A 280A
Up 20-64V U, 39V 32V 28V
TH>= 3~50Hz U, 400V | L0 45A | 1o 29A
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SynMag 2600/3100/3600/4100/5100

4 Scope of delivery

Fig. 8 DVK 5100 nameplate

JACKLE & ESS SYSTEM GmbH
D - 88339 Bad Waldsee

231418

Typ:

DVK 5100/13 EN 60974-5 c € g

Fabr. Nr.

IEC 60974-5
I
IP23 S
(M) 42vDC CH 42VAC
3.4 Signs and symbols used
Symbol Description
. Bullet symbol for instructions and lists
= Cross reference symbol refers to detailed, supplementary or further information
1. Step(s) described in the text to be carried out in succession
4 Scope of delivery
Tab. 4 SynMag 2600/3100/3600/4100/5100 scope of delivery
* Welding power source * Operating instructions ¢ "“General safety information”

instruction leaflet

Order the equipment parts and wear parts separately.

The order data and ID numbers for the equipment parts and wear parts can be found in the current product

catalogue. Contact details for advice and orders can be found online at www.jess-welding.com.

4.1 Transport

Although the items delivered are carefully checked and packaged, it is not possible to fully exclude the risk

of transport damage.

Goods-in inspection

Use the delivery note to check that everything has been delivered.

Check the delivery for damage (visual inspection).

In case of complaints

If the delivery has been damaged during transportation, contact the last
carrier immediately. Retain the packaging for potential inspection by the

carrier.

Packaging for returns

Where possible, use the original packaging and the original packaging
material. If you have any questions concerning the packaging and/or how
to secure an item during shipment, please consult your supplier.

4.2 Storage

Physical storage conditions in a closed environment:

= Transport and storage under 3.2 Ambient conditions on page EN-7

BA-0006 « 2020-02-08
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5 Functional description SynMag 2600/3100/3600/4100/5100

5 Functional description

Fig. 9 SynMag 2600/3100 functional description
A 12-oltage selector switch € Ground socket E Control panel
B Main switch D Central connection socket

JESS

WELDING

Setting the welding level
12-voltage selector switch
Central connection socket

The central connection socket makes it possible to quickly connect and disconnect the welding torch.

All electronic components are installed in the metal housing. The power supply is provided via a separate
connecting cable. Connection voltage and power consumption:

= Tab. 1 on page EN-5 technical data

EN-10 BA-0006 » 2020-02-08



SynMag 2600/3100/3600/4100/5100 5 Functional description

Fig. 10 SynMag 3600/4100/5100 functional description
A Main switch D

Ground socket, half inductance
Ground socket, full inductance

Water return (red), water supply
(blue)

G Central connection socket
B  General voltage selector switch  E

H Control panel
C Precise voltage selector switch F

Fig. 11 DVK 5100 functional description (option)

A Selector for 2-step/4-step mode €  Water return (red), water supply D Central connection socket
B WEF speed knob (blue)

DVK 5100

Instead of using the wire feed unit integrated into the device, a separate wire feed unit can be connected
via intermediate cable assemblies with lengths of 5, 10 or 15 metres.

BA-0006 « 2020-02-08 EN- 11



6 Putting into operation SynMag 2600/3100/3600/4100/5100

6 Putting into operation

Risk of injury due to unexpected start

The following instructions must be adhered to during all maintenance, servicing, assembly, disassembly
and repair work:

o Switch off the power source.

¢ Close off the gas supply.

¢ Close off the compressed air supply.

* Disconnect all electrical connections.

* Switch off the entire welding system.

A\ cAuTION
Risk of injury

Heightened noise pollution

* Wear personal protective equipment: ear protection.

A WARNING

Electric shock

Dangerous voltage due to defective cables.
* Check all live cables and connections for proper installation and damage.
* Replace any damaged, deformed or worn parts.

A WARNING
Risk of injury

The feet may be crushed by the power source suddenly rolling.
* Check the stability of the machine.
* Only position the machine on even surfaces.

A cautioN
Risk of injury

High weight.
* Take care to slow down in time when moving the device.

NOTICE

* Please note the following instructions:

= Product description can be found on Page EN-5
* Only qudlified personnel are permitted to perform work on the device or system.

» Components must only be used in environments with sufficient ventilation.

When positioning the device, ensure there is sufficient room for the inlet and outlet of the cooling air so that
the specified duty cycle can be achieved. Do not expose the system to moisture, weld spatter or direct sparks
during welding operations. Do not use the system outdoors when raining.

Connecting the shielding gas cylinder

Place the shielding gas cylinder on the back of the shielding gas welding system and secure it with the chain.
Connect the cylinder pressure reducer and check that all connections are tight.

Connecting the welding torch cable assembly

Connect the welding torch with the central socket and water supply.

EN-12 BA-0006 « 2020-02-08



SynMag 2600/3100/3600/4100/5100 6 Putting into operation

6.1 Water cooling

The coolant container on the SynMag 3600/4100/5100 is factory filled with approximately 1 litre of
coolant. The container must be topped up with coolant via the filler neck. The tank capacity is approximately
five litres. The fill level of the coolant container can be checked using the window on the righthand

side panel.

A WARNING
ONLY use JPP coolant (order no. 900.020.400).

* Unsuitable coolant can cause material damage and void the manufacturer warranty. Do not mix in

any water or other coolant.
* Do not weld without coolant! The tank must always be full.
* The pump must not run dry, even for a short period. Bleed the pump.
* Frostproof down to =30°C

Harmful to health - keep out of reach of children!

The SAFETY DATA SHEET can be accessed at www.jess-welding.com.

NOTICE

For safety reasons, the system must be subjected to an annual safety inspection by
Jackle & Ess System GmbH or an authorised specialist pursuant to DIN IEC 60974 part 4:
safety, maintenance and inspection of arc welding equipment in use.

6.2 Preparing the wire feeder

1 Place the welding wire spool on the spool holder with the drive pin in the spool hole. Secure the welding
wire spooll

2 Check that the wire feed rolls are suitable for the wire diameter and material.

NOTICE

The wire feed rolls are labelled in such a manner that the wire diameter used can be read when the wire

feed roll is attached.

6.3 Preparing for welding

BA-0006 « 2020-02-08

1 Switch on the machine at the main switch.
2 Use the table to select the welding programme.

3 Preselect the voltage levels. Depending on the selection, the corresponding set value is indicated
on the displays.

4 Select 2-step or 4-step mode.
Press the thread button and thread the welding wire through the cable assembly.

A CcAUTION

Risk of injury due to welding wire protruding from the torch.

6 |f the factory-set contact pressure for the wire drive needs to be adjusted, this can be done using the
two clamp levers.

7 Set the shielding gas volume.
8 Weld.
9 Use the knob to adjust the wire feed speed to the welding task.

EN-13



6 Putting into operation SynMag 2600/3100/3600/4100/5100

6.4 Mains port

6.5 Welding

EN-14

Electric shock

Dangerous voltage due to defective cables.

* Check all live cables and connections for proper installation and damage.
* Replace any damaged, deformed or worn parts.

A DANGER

Personal injuries or material damage

Incorrect mains connection can result in personal injuries and material damage.
* Only attach the components when the mains plug is disconnected.
* Connect the system only to the sockets which have protective earthing conductor.

* Only qudlified personnel are permitted to perform work on the device or system.

1 Insert the mains plug into the appropriate socket.

To achieve high-quality welding results, it is important to choose the correct voltage level as well as the
optimum wire feed speed and gas quantity.

1 Setthe cylinder pressure reducer: set the required shielding gas volume on the cylinder pressure reducer
(6-18 |/min). The gas volume to be set primarily depends on the strength of the welding current.

N

Insert the welding wire: select the welding wire in line with the material to be processed. Attach the
appropriate contact tip and wire feed roll for the welding wire.

(%)

Use the welding voltage selector switch to select the welding voltage.

NOTICE

Do not operate the voltage selector switch while welding.

4 Set the wire feed speed.

5 Press the torch trigger fo start welding.

BA-0006 « 2020-02-08



SynMag 2600/3100/3600/4100/5100 7 Operation

7 Operation

NOTICE

* Only qudlified personnel are permitted to perform work on the device or system.

7.1 Control elements

SynMag 2600/3100
Fig. 12 SynMag 2600/3100 control panel
A Spot welding time knob F  Main switch J Indicator:
B  Overheating LED indicator G  Button for displaying the welding voltage/WF speed (option)
C  WEF speed knob programme number K Indicator:
D 2step/4-step selector H  Button for displaying the material welding current set/hold (option)
E  Welding voltage selector thickness L Indicator:
switch I Change-over button: programme number/material
voltage/WF speed (option) thickness
J
F
SynMag 3600/4100/5100

BA-0006 « 2020-02-08

Fig. 13 SynMag 3600/4100/5100 control panel

A General voltage selector switch  E  2-step/4-step/spot welding H Change-over button:

B Main switch selector voltage/WF speed

C  WEF speed knob F  Button for displaying the I Indicator: programme number/
D Precise voltage selector switch programme number material thickness

G Button for displaying set values ~ J  Spot welding time knob

‘. <\ /_B

4 S

mm® T
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7 Operation SynMag 2600/3100/3600/4100/5100

7.2 Operation

7.2.1 Setting the programme number

SynMag 2600/3100

1 Press and hold “Prog” (pos. G Button for displaying the programme number) for about three seconds.
The “Prog. no.” LED flashes.

2 Press the button again to select the programme number based on the table.

3 The programme is adopted after about two seconds. The LED stops flashing.

NOTICE

There is no characteristic for programme number “0”. The welding power must be set using the voltage
selector switch (pos. E Welding voltage selector switch) and the knob (pos. € WF speed knob).

SynMag 3600/4100/5100
1 Press and hold the “Prog” button (pos. F Button for displaying the programme number) for about three
seconds. The “Prog. no.” LED flashes.

2 Press the button again to select the programme number based on the table.

3 The programme is adopted after about two seconds. The LED stops flashing.

NOTICE

There is no characteristic for programme number “0”. The welding power must be set using the voltage

selector switches (pos. A General voltage selector switch and D Precise voltage selector switch) and the

knob (pos. € WF speed knob).

7.2.2 Setting the material thickness

SynMag 2600/3100
1 Press and hold the “mm” button (pos. H Button for displaying the material thickness) for about two
seconds.
2 Use the voltage selector switch (E Welding voltage selector switch) to set the desired material thickness.
3 The selected material thickness is indicated on the display (pos. L Indicator: programme number/
material thickness).
A caution
The welding wire is live!
* The voltage selector switch must not be operated during the welding process!
SynMag 3600/4100/5100

Once the programme has been selected, the “mm” LED illuminates. The desired material thickness can be
set using the general voltage selector switch (A) and precise voltage selector switch (D). The thickness is

indicated on the display.

7.2.3 Operating modes

There are three operating modes available for MIG/MAG welding. These can be selected using button (D)
on the SynMag 2600/3100 and button (E) on the SynMag 3600/4100/5100.

MIG/MAG spot welding, 2-step operation

SynMag 2600/3100
Use the knob in Fig. 12 pos. A on page EN-15 to set the spot welding time. The process sequence is as

follows:
* Step 1: Press and hold the torch trigger. The shielding gas flows. The arc ignites.

* Step 2: The arc automatically goes out after the set time has elapsed. The shielding gas continues to

flow for a brief period.
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SynMag 2600/3100/3600/4100/5100 8 Welding programmes

SynMag 3600/4100/5100

Use the knob in Fig. 13 pos. J on page EN-15 to set the spot welding time. The process sequence
is as follows:

* Step 1: Press and hold the torch trigger. The shielding gas flows. The arc ignites.

* Step 2: The arc automatically goes out after the set time has elapsed. The shielding gas continues
to flow for a brief period.

MIG/MAG 4-step welding
SynMag 2600/3100/3600/4100/5100

The process sequence is as follows:
* Step 1: Press and hold the torch trigger. The shielding gas flows and the arc ignites.
* Step 2: Release the torch trigger. Weld with the set energy value.
* Step 3: Press and hold the torch trigger. The arc goes out.

* Step 4: Release the torch trigger. The gas post flow time elapses. The welding process is finished.
MIG/MAG 2-step welding
SynMag 2600/3100/3600/4100/5100

The process sequence is as follows:
* Step 1: Press and hold the torch trigger. The shielding gas flows. The arc ignites.

* Step 2: Release the torch trigger. The arc goes out. The shielding gas continues to flow. The welding
process is finished.

8 Welding programmes
8.1 SynMag 2600

Tab. 5 SynMag 2600 welding programmes

Programme Rec. level Material Wire @ Shielding gas

1 1-12 St 0.8 82 Ar/ 18 CO2
2 1-12 St 1.0 82 Ar/ 18 CO?
3 -1 VA 0.8 97.5 Ar/ 2.5 CO?
4 1-12 VA 1.0 97.5 Ar / 2.5 CO?
5 -1 Alu 1.0 Argon

6 1-12 Alu 1.2 Argon

7 1-12 CuSi 0.8 Argon

8 1-12 CuSi 1.0 Argon

8.2 SynMag 3100

Tab. 6 SynMag 3100 welding programmes

Programme Rec. level Material Wire @ Shielding gas

1 1-12 St 0.8 82 Ar/ 18 CO2
2 1-12 St 1.0 82 Ar/ 18 CO?
3 1-12 St 1.2 82 Ar/ 18 CO2
4 1-10 VA 0.8 97.5 Ar /2.5 CO2
5 1-12 VA 1.0 975 Ar /2.5 CO2
6 1-12 VA 1.2 97.5 Ar/ 2.5 CO2
7 1-10 Alu 1.0 Argon

8 1-12 Alu 1.2 Argon
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8 Welding programmes SynMag 2600/3100/3600/4100/5100

8.3 SynMag 3600

Tab. 7 SynMag 3600 welding programmes

Programme | Material Wire @ Shielding gas m m
=P (=l %l
1 St 0.8 82 Ar/18C0O2 |2-6 >3-1
2 St 1.0 82 Ar/18C0O2 | 2-4 22-5
3 St 1.2 82 Ar/18CO2 | 2-4 >2-5
4 VA 0.8 98 Ar /2 CO2 3-2 23-3
5 VA 1.0 98 Ar/ 2 CO? 3-3 >3-4
6 VA 1.2 98 Ar/ 2 CO2 2-6 23-1
7 Alu 1.0 Argon 1-6 22-1
8 Aly 1.2 Argon 2-1 22-2
9 CuSi3 0.8 Argon 2-2 22-3
10 CuSi3 1.0 Argon 2-2 22-5

Tab. 8 SynMag 4100 welding programmes

Programme | Material Wire @ Shielding gas m m
(ol P2l <]
1 St 1.0 82 Ar/18C0O2 |2-4 22-5
2 St 1.2 82 Ar/18C0O2 |2-5 22-6
3 St 1.6 82 Ar/18C0O2 |2-6 23-1
4 VA 1.0 98 Ar/ 2 CO? 2-6 23-1
5 VA 1.2 98 Ar/ 2 CO? 2-6 23-1
6 VA 1.6 98 Ar/ 2 CO? 2-6 23-1
7 Alu 1.0 Argon 1-6 22-1
8 Aly 1.2 Argon 1-6 22-1
9 Alu 1.6 Argon 22-4
10 St 0.8 82 Ar/18C0O2 |2--3 22-4
1 St 0.9 82 Ar/18C0O2 |2-4 22-5
12 St 1.2 98 Ar/ 2 CO2 2-5 22-6

Tab. 9 SynMag 5100 welding programmes

Programme | Material Wire @ Shielding gas m m
=Pl <]
1 St 1.0 82 Ar/18CO2 | 3-3 23-4
2 St 1.2 82Ar/18CO% |3-4 23-5
3 St 1.6 82 Ar/18C0O?2 | 3-1 23-2
4 VA 1.0 98 Ar /2 CO?2 3-6 24-1
5 VA 1.2 98 Ar/ 2 CO? 3-4 23-5
6 VA 1.6 98 Ar /2 CO?2 4-1 24-2
7 Alu 1.0 Argon 1-6 22-1
8 Alu 1.2 Argon 1-6 22-1
9 Alu 1.6 Argon 23-5
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SynMag 2600/3100/3600/4100/5100 9 Maintenance and cleaning

8.3.1 Wire feed in the torch cable assembly

The longer the cable assembly the greater the frictional resistance of the welding wire in the wire liner. The
selected torch cable assembly should therefore be no longer than necessary. When working with aluminium
welding wire, we recommend replacing the wire liner with a Teflon version. The torch cable assembly should
be no longer than 3 m.

We recommend blowing compressed air through the wire liner and wire guide tube whenever you change
the spool of wire. The glide properties of the wire liner deteriorate depending on the amount of wire being
fed through and the wire properties. If the wire feed has noticeably deteriorated, the wire liner needs to be
changed.

9 Maintenance and cleaning

BA-0006 « 2020-02-08

Maintenance work and inspections must be exclusively performed by qualified electricians!

NOTICE

Maintenance intervals are guide values and refer to single-shift operation.

When using arc welding equipment, always observe the provisions of EN 60974-4 Inspection and testing,
as well as any national laws and regulations.

A DANGER

Electric shock

The following instructions must be adhered to during all maintenance, servicing, assembly, disassembly
and repair work:

* Switch off the power source.

¢ Close off the gas supply.

* Close off the compressed air supply.

* Disconnect all electrical connections.

¢ Switch off the entire welding system.

The welding power source requires litle maintenance.
However, Jéckle & Ess Systems GmbH recommends the following maintenance activities:

* Regularly clean the contact tip and gas nozzle to remove weld spatter and dirt. After cleaning,
apply release agent to the nozzles to minimise the adhesion of spatter.

* Regularly check the contact tip for wear and damage, and replace it in good time.

* Hoover the interior of the system depending on the level of dirt.

EN-19



10 Troubleshooting

SynMag 2600/3100/3600/4100/5100

10 Troubleshooting

A DANGER

Risk of injury and device damage when handled by unauthorized persons

Improper repair work and modifications to the product may lead to serious injuries and damage to the

device. The product warranty will be rendered invalid if work is carried out on the product by

unauthorized persons.

* Only quadlified personnel are permitted to perform work on the device or system.

Tab. 10

Troubleshooting

Fault

Cause

Troubleshooting

Indicator light does not illuminate
when the main switch is on

Power supply line interrupted

Check the supply line

Mains fuse defective

Replace the fuses

Main switch defective

Replace the main switch

Welding process cannot be started
by pressing the torch trigger

Central connector on the welding torch not
tightened

Insert and lock the connector

Control lead defective

Replace the control lead

Electrical control system defective

Replace the electrical control system

No welding current, wire feeder
motor running

Earth cable interrupted

Replace the earth cable

Overheating LED illuminates

Duty cycle exceeded

Allow the machine to cool down

Insufficient ventilation

Ensure good cooling

Cooling circuit LED illuminates.
Error 1 (only on
SynMag 3600/4100/5100)*

Flow control has activated

Too little cooling water in the container

Top up the cooling water

Welding torch’s hoses are not connected

Connect the hoses

LED fault, error 2

Internal control system defective

Notify the JACKLE & ESS service team

* Important:

EN -20

the error must be reset using the main ON/OFF switch!
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11 Appendix

11 Appendix

11.1 SynMag 2600/3100 spare parts

BA-0006 « 2020-02-08

Fig. 14

SynMag 2600/3100 front view
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Tab. 11 SynMag 2600/3100 spare parts - external

Pos. Name Item no.

A Fold-away hood 715.866.005

B Adjustable hinge 303.032.005

C Knob E770410
Cover E770411

D Knob E750401
Cover E750402

E Top right side plate 715.866.004

F Bottom right side plate 715.866.003

G Black rubber wheel E590018

H 20 mm Starlock cap 301.020.012

1 Guide castor 301.160.001

J EURO central connector E866825

K Bottom left side plate 715.866.003

L Front plate 715.866.002

M Voltage selector switch E880531

N Main switch E950422

o EURO central connector E866825

P Front panel E231370

Q Handle bracket E950651

R Handle tube E866012
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Fig. 15 SynMag 2600/3100 side view

Tab. 12 SynMag 2600/3100 spare parts - internal

Pos. Name Item no.
Spool mandrel E890706

B WE unit E881810

C Bottle tray E866009

D PVC hose 5 x 1.5 356.005.007

E Power cable 4 x 2.5/5 m/16 A 704.025.013

F 24-ink chain 101.097.010

G Rear plate 715.866.006

N/a Welding transformer without switch E880528

N/a Fan 230V, 20 W E480012

N/a Solenoid valve 42/48 V, 50/60 Hz, 24 V DC E880251
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11 Appendix

11.2 SynMag 3600/4100/5100 spare parts

BA-0006 « 2020-02-08

Fig. 16 SynMag 3600/4100/5100 front view

Tab. 13 SynMag 3600/4100/5100 spare parts - external

Pos. Name Item no.

A Top right side plate 715.866.027
B Bottom right side plate 715.866.033
C Front plate 715.866.021
D Builtin welding socket DIX BE 50 DIX BE 50/70
E Black rubber wheel, plain bearing E590018

F Guide castor D160 301.160.001
G Bottom right side plate 715.866.025
H Hood 715.866.026
1 Insulating flange for central connection socket 455.042.011
J Front panel, top E231393

K Handle tube E866036

L Handle bracket E950651
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Fig. 17 SynMag 3600/4100/5100 spare parts - internal

Tab. 14 SynMag 3600/4100/5100 spare parts - internal

Pos. Name Item no.

A Wire feed unit E730081

B SynMag 3600 welding transformer E950527
SynMag 4100 welding transformer E950519
SynMag 5100 welding transformer E950531
Fan E950708

D Solenoid valve 42/48 V, 50/60 Hz, 24 V DC E880251

E PVC hose 5 x 1.5 356.005.007

N/a Complete power cable 4 x 4/5m/32 A 704.040.014
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11.3 DVK 5100 spare parts

Fig. 18 DVK 5100 spare parts - external

Tab. 15 DVK 5100 spare parts - external

Pos. Name Item no.
A Front panel 715.970.142
B DVK 5100 control plate E231402
C Housing 715.970.141
D EURO central connector EQ50865
E DVK 5100 hood 715.970.149

Fig. 19 DVK 5100 spare parts - internal

Tab. 16 DVK 5100 spare parts - internal

Pos. Name Item no.

A Wire feed unit without motor E730081
Wire feed unit with motor E950865

B Spool mandrel 306.050.003

BA-0006 « 2020-02-08 EN - 25



11 Appendix SynMag 2600/3100/3600/4100/5100

11.4 Circuit diagram
11.4.1 SynMag 2600 circuit diagram

Fig. 20 SynMag 2600 circuit diagram, part 1
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Fig. 21 SynMag 2600 circuit diagram, part 2
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11 Appendix

SynMag 2600 circuit diagram legend

Fig. 22
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11.4.2 SynMag 3100 circuit diagram

Fig. 23 SynMag 3100 circuit diagram, part 1
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Fig. 24 SynMag 3100 circuit diagram, part 2
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SynMag 2600/3100/3600/4100/5100

SynMag 3100 circuit diagram legend

Fig. 25
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11 Appendix SynMag 2600/3100/3600/4100/5100

11.4.3 SynMag 3600 circuit diagram

Fig. 26 SynMag 3600 circuit diagram, part 1

EN - 32 BA-0006 « 2020-02-08



SynMag 2600/3100/3600/4100/5100 11 Appendix

Fig. 27 SynMag 3600 circuit diagram, part 2
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Fig. 28 SynMag 3600 circuit diagram, part 3
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SynMag 3600 circuit diagram legend

Fig. 29

] LI BEERTH|

nioy] PR mhEf] Wi id ey

T'T tEdER URABERTP SUTITH BY PpUAGAT |-

T BLOE "ONT LD

T =W T EER T
[CEEEL |

(=TT

K DOZE Sayuis
uelajnEfa0dlg "2 dpLaEE’) ““H— a7 T8 [h] WnAeg |

e WA T W TOUR (O IR [T OO fIUew|

Ty

TTCdr7 JURSCE EGUETL7 TO0 ¢ BESpyTEiETd

K=

IO IS AU T T T NIRRT

aR-

A ey
=] allo o

WTHE= BUTH SOOI [O0 7 JaHJSFEIsO= ]

hx=

3

T ISOUERTE | W OFo-F ENTHFTasodue T IT PR R e b e Y

FEE

TqII0§ SO T [& OUT jIa0uaT [ ST [0 Osig SOrp [ an/ [Ie0OsFI0y Tenysy g [TIEUE T ¥ S Yo =

[

T FEOTE YRy DU P[RR O TH ® s a3y =TS

L=

TATOR SEEICN S0F[ | S90S SUTUS AR OUiqasaes oy ] [oqEqrTay

T

R R L s o g e g L Rl 2o 1)

TR IR I] [ a0 [CR - o Tu o U T L:+.E=LL“_.wEhu.._...|_.ﬂ|_ﬂd..H

“Th

[ %

Btz E

IEWANTURTY OGRS P R R TR

YIa oW A0 7 I3 I= TTF g

BE~

LRI e FHTENIRIOw Iy

[ATUEE SEHFISAfSE| DiSepHIndg

TETUTE Fo TN AW U TP I T W Ry aeIfT

m‘nn::r.:h:h-u.ltn'.u.

CIUNETENC N FITT FORTE o Qg pRey (W (=S YU g B y= g Ja ] [WqI=gaIy

TIITE ML oW JodeodT | rn..__._.r F OIS (I N UTS O IN SO I T O Fn Yy I JU L [EUTEE I

LT U TETEAddN T EIUTU W U SO TR PR T (IO R F O

——— —FOW{S 57 TINFPOR S TR

Ty NETETHINR TITUE

[UE 80T Qa1 TEN OIS TET S FTdR T J9 7 [eyTIsfamay

T I TR IS T I RN

b N L R ]

Trum Eoad R LNEL R UL LR L L

o P Tl 2 T e g i P
[

2L - k]

T WHTII TR R ET A

U0 dund puE uwj r J u.__u._.

Ln“_.un“_...._.nu..._.ﬂ.._._..__._nq“N.._al- TTI/HC WIC EIRNGS

LT Y L DL O 1..«:....« WINPT ISR L7 JA QAT IITa g UF Luqsxuq_...._.ﬂjnnu._.
— T OTJ:% TIETO0T BUTJEI; [EN § W{NISLJINENI

TTILE JTOFTOUY DR Jes ) [Fw = Bixpe] Jepd ]

'Lﬂlﬁllﬂhhﬁ-hnhliuﬂn:m.hnh.:;l.;uq

ETITE PaRTOoTassi o ToeT 5 R I TS =3t ey

[WERT O JRERIWECE | FIRDT § rdd7d _._r.._.r_.hl...__lh_.:.n::..._.:___q.‘.u-L-m.w.u.._._ =g HME et S JRTEIEYTEY

TTIZE [OJrd0T Oufdosy (oo Of = |SLAnpa g

L PEL IR LR L1 ¥ n.ﬂh 7 r_._u_.l_ TEEH

:I‘I:‘FJ.NH-WET“'\-EI BNl e

BT+ oW puoT Ot Ids F T g H.“_.ulﬂ.-.LHﬁﬂ.H

o bl o 0

TTEITOET | FJNEE LTFN-db=s PudQrJ0 (EUNIamaTs T Od 5W IR TE IO

ooedriiecs

HET3EE ISR SR USREGy

COTYRITPUL Yy BuUaUYS TATUREY

Efpaay

puaBaTsapuaba

T e T S

EN-35

BA-0006 « 2020-02-08



SynMag 2600/3100/3600/4100/5100

11 Appendix

11.4.4 SynMag 4100 circuit diagram

SynMag 4100 circuit diagram, part 1

Fig. 30
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11 Appendix

SynMag 4100 circuit diagram, part 2

SynMag 2600/3100/3600/4100/5100

Fig. 31
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SynMag 4100 circuit diagram, part 3

Fig. 32
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Fig. 33 SynMag 4100 circuit diagram legend
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11.4.5 SynMag 5100 circuit diagram

Fig. 34 SynMag 5100 circuit diagram, part 1
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Fig. 35 SynMag 5100 circuit diagram, part 2
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Fig. 36 SynMag 5100 circuit diagram, part 3
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Fig. 37 SynMag 5100 circuit diagram legend
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11.4.6 DVK 5100 circuit diagram

Fig. 38 DVK 5100 circuit diagram
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Fig. 39 DVK 5100 circuit diagram legend
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