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inoMIG 350/400/500 1 Identifikace

1 Identifikace

Svafovaci zafizeni MIG/MAG inoMIG 350/400/500 byla vyvinuta pro promyslové pouZiti. Jejich
vybaveni a funkce jsou proto koncipovdny vyluéné pro profesiondlni pouZziti.

1.1 Oznacdeni

Tento produkt spliuje platné pozadavky pfisluiného trhu pro uvédéni do ob&hu. Pokud je odpovidaijici
oznaéeni potieba, je umisténo na produktu.

2 Bezpecnost

Rid'te se pilozenym dokumentem ,Safety instructions”,

2.1 Pouzivani v souladu se stanovenym Géelem

Zafizeni popsané v tomto ndvodu smi byt pouzivdno vyhradné k G&elu popsanému v tomto ndvodu
a predepsanym zpsobem. Dodrzujte pfitom provozni podminky a podminky pro Gdrzbu a opravy.
* Jakékoli jiné pouziti je povazovéno za pouziti v rozporu s G&elem zafizeni.

¢ Svévolné prestavby nebo zmény ke zvy3ovdni vykonu jsou nepfipustné.

2.2 Povinnosti provozovatele
Na zafizeni nechte pracovat pouze osoby,
¢ které jsou obezndmené se zakladnimi piedpisy o bezpeénosti prace a s prevenci nehod;
o které byly zaskoleny na zachézeni se zafizenim;
¢ které predetly a pochopily tento ndvod k obsluze;
o které si precetly prilozeny dokument ,Safety instructions” a porozumély my;
¢ které maiji pfisludné vzdélani;
¢ které jsou na zdkladé svého vzdélani, svych znalosti a zkusenosti schopné rozpoznat mozné
nebezpedi.
Zaijistéte, aby do pracovni oblasti nemély pfistup jiné osoby.
Respektujte pFedpisy pfisluiné zemé pro bezpeé&nost préce.

* Dodrzujte pfedpisy o bezpe&nosti prace a prevenci Grazi. Tento pfistroj predstavuje svafovaci zafizeni
tfidy A podle DIN EN 60974-10. Svafovaci zafizeni tfidy A nejsou uréend pro pouziti v obytnych
oblastech, ve kterych je rozvod elekifiny feden v podobé vefejné nizkonapéfové rozvodné sité.
Disledkem zde mohou byt elektromagnetickd ruseni, kteréd mohou vyvolat poskozeni pfistroji a chyby
jejich funkci. Pfistroj pouzivejte pouze v promyslovych oblastech.

2.3 Osobni ochranné prostiedky

Aby nedochdzelo ke vzniku nebezpedi pro uZivatele, doporuéujeme v tomto ndvodu pouZivani osobnich
ochrannych prostiedkd (OOP).

Skladaii se z ochranného odévu, ochrannych bryli, ochranné dychaci masky tiidy P3, ochrannych rukavic
a bezpeénostni obuvi.
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2 Bezpeénost inoMIG 350/400/500

2.4 Klasifikace vystraznych upozornéni

V tomto ndvodu k obsluze pouZivame &tyfi typy vystraznych upozornéni vztahujici se k potencidlné
nebezpednym pracovnim krokdm. Prehled a vysvétleni vyznam v sestupném pofadi dileZitosti:

A NEBEZPECi

Oznaluje bezprostfedné hrozici nebezpedi. Pokud se mu nevyhnete, nésleduje smrt nebo nejtézsi trazy.

A VAROVANI

Oznaluje potencidlné nebezpeénou situaci. Nerespektovéni mize mit za nésledek t&2kd zranéni.

A UPOZORNENI

Oznaluje potencidlné dkodlivou situaci. Nerespektovdni miZe mit za nésledek lehkd nebo drobna

zranéni.

OZNAMENI

Oznaduje nebezpedi, Ze mize dojit ke zhorseni vysledki préce nebo poskozeni vybaveni.

2.5 Bezpecnost vyrobku

Vyrobek byl vyvinut a vyroben podle souasného stavu techniky a uzndvanych technicko-bezpe&nostnich
norem a smérnic. V tomto ndvodu k obsluze jsou uvedena varovani pred nevyhnutelnymi riziky pro
uZivatele, tieti strany, pfistroje a dal3i materidlni pfedméty. Nerespektovani téchto pokynd moze vést

k ohroZeni Zivota a zdravi osob, k poskozeni Zivotniho prostiedi nebo k materidlnim skoddm.

¢ Vyrobek smi byt pouzivdn pouze v nezmé&né&ném a bezvadném technickém stavu v rémci mezi
popsanych v fomto ndvodu.

* Vzdy dodrzujte mezni hodnoty uvedené v technickych parametrech. PretiZzeni vede ke zniceni.
¢ Nikdy nedemontuijte, nepfemostuijte ani jinym zpisobem neobchdzejte bezpeénostni zafizeni
na pristroji.
* Pfi pouzivani pod Sirym nebem pouzivejte vhodnou ochranu proti povétrnostnim vlivim.
¢ Zkontrolujte, zda neni elekiricky pfistroj poskozeny a bezchybné funguije v souladu s G¢elem pouziti.
* Elektricky pfistroj nikdy nepouzivejte v deiti a vyhnéte se vlhkému nebo mokrému prostiedi.

* Chrafite se pred zdsahem elektrického proudu pouzivanim izolujicich podlozek a noenim suchého
obleéeni.

* Elektricky pfistroj nikdy nepouzivejte v oblastech s nebezpecim pozdru nebo vybuchu.

¢ Obloukové svafovéni mize poskodit o¢i, kizi a sluch! Proto pfi prdci s pfistrojem vzdy pouzivejte
predepsané ochranné prostiedky.

* Viechny vypary kovi, zejména pdry olova, kadmia, mé&di a berylia jsou zdravi 3kodlivé! Zajistéte
dostateéné vétréni a odsévani. Vzdy dbeijte na dodrzovéni zékonem stanovenych meznich hodnot.

¢ Opldachnéte obrobky, odmasténé chlorovanymi rozpoustédly, &istou vodou. Pokud tak neuginite,
existuje riziko tvorby fosgenu. Neumisfujte odmasfovaci l6zné obsahuijici chlér v blizkosti mista
svarovani.

¢ Dodrzujte vieobecnd protipozdrni ustanoveni a pfed zahdjenim préce odstrafite veskeré hoflavé
materidly z okoli mista svafovdni. Na misté svafovéni méjte pfipraveny vhodné protipozarni prostedky.
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inoMIG 350/400/500 3 Popis vyrobku

2.6 Vystrainé a informaéni stitky

Na vyrobku jsou umist&ny nasledujici vystrazné a informaéni 3titky:

Symbol Vyznam

Prectéte si ndvod k obsluze a fidte se podle ngj!

Pred ofevienim vytdhnéte sifovou zastreku ze sité!

Vystraha pred horkym povrchem!

2.7 Pokyny pro pripad nouze
V pfipad& nouze ihned preruste nasleduiici pfivody:
* privod elekirické energie,
* privod stlageného vzduchu,
* pfivod plynu.
Dal3i opatieni najdete v ndvodu k obsluze proudového zdroje nebo v dokumentaci dalsich perifernich
zafizeni.
3 Popis vyrobku
3.1 Technické udaje

Obr. 1 inoMIG 350 kompakini a s DVK3
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3 Popis vyrobku inoMIG 350/400/500
Tab. 1 Technické ¢daje inoMIG 300/400

Proudovy zdroj inoMIG 350 inoMIG 400

Sifové napéti, 50/60 Hz 400V, 3 faze (350-480V) 400V, 3 faze

Odbér proudu Imax = 20 A, lefff= 13 A Imax =25 A, leff= 19 A

Pojistka 16 A 32 A

Max. pfikon 14 kVA 17 kVA

Rozsah nastaveni 40-350 A 40-400 A

Pracovni napéti 16-31,5V 16-34V

Volnob&zné napéti

13 V (snizené), 80 V (maximalni)

13 V (snizené), 80 V (maximalni)

Doba zapnuti 40 % 350A/31,5V

Doba zapnuti 60 % 310A/29,5V 400 A/34V
Doba zapnuti 100 % 260 A/27 V 360 A/32V
Trida kryti IP 23 IP 23

Trida izolace H (180 °C) H (180 °C)
Druh chlazeni F F

Hmotnost

35 kg (samostaing), 48 kg (s podlahou FB10), 95 kg (KG10 + FG10)

Rozméry D x § x V (mm)

720 x 350 x 530 (samostatng), 720 x 350 x 830 (FB10), 1030 x 540 x 1000 (KG10)

Emise hluku <70 dB (A) ‘ <70 dB (A)

Tab. 2 Technické Gdaje podavaé drétu
Posuv dratu Kompakitni/DVK3
Motor posuvu drétu 42V, 110 W
Rychlost posuvu 0,8-24 m/min
Promér drdtu 0,8-1,6 mm
Hmotnost DVK3 (samostatné) 20 kg
Rozméry DVK3 D x § x V (mm) 580 x 270 x 560

Vyroba podle evropské normy EN 60974-1 a EN 60974-10
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inoMIG 350/400/500 3 Popis vyrobku
Obr. 2 inoMIG 500
Tab. 3 Technické Gdaje inoMIG 500

Proudovy zdroj

inoMIG 500

Sitové napéti 50/60 Hz

400V, 3 féze (350 V az 480 V - maximdlni hodnoty)

Odbér proudu

Imax =42 A, leff=32 A

Max. pfikon

29,9 kVA

Rozsah nastaveni

40-500 A

Pracovni napéti

12-39 V (automatika) / 12-42 V (ruéni)

Volnobé&zné napéti

13 V (pohotovostni rezim), 72 V (maximélni)

BA-0014 « 2020-12-03

Doba zapnuti 60 % (40 °C) 500 A/39V

Doba zapnuti 100 % (40 °C) 450 A/36,5V

Trida kryti IP23

Trida izolace H (180 °C)

Druh chlazeni F

Hmotnost (samostatné) 111 kg

Rozméry D x § x V (mm) 1050 x 540 x 970

Emise hluku <70 dB (A)
Tab. 4 Technické ddaje DVK 3 aDVK4
Posuv dratu DVK3 DVK4
Motor posuvu drdtu 42V, 110 W 42V, 140 W
Rychlost posuvu 0,8-24 m/min 0,8-24 m/min
Promér drdtu 0,8-1,6 mm 0,8-1,6 mm
Hmotnost DVK3 (samostatné) 20 kg 28 kg

Rozméry DVK3 D x S %V (mm)

580 x 270 x 560

650 x 450 x 360

Vyroba podle evropské normy EN 60974-1 a EN 60974-10
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3 Popis vyrobku

inoMIG 350/400/500

Provoz generatoru

3.2

3.3

cs-8

Generdtor musi generovat nejméné o 30 % vétsi vykon, neZ je maximdlni vykon zafizeni. Pfiklad:
14 kVA (zafizeni) + 30 % = 18 kVA. Pro toto zafizeni je nutné pouzit 18 kVA generdator.

OZNAMENI

Mensi generdtor povede k poskozeni svafovaciho zafizeni JACKLE & ESS i generétoru, a proto se nesmi
pouzivat!

Podminky prostiedi

Typovy stitek

Zdroj svafovaciho proudu je mozné provozovat pouze pfi teploté od =10 °C do +40 °C a relativni vlhkosti
vzduchu do 50 % pfi +40 °C nebo do 90 % pfi +20 °C. Okolni vzduch musi byt prost neobvyklého
mnozstvi prachu, kyselin, korozivnich plyn nebo substanci apod., pokud tyto nevznikaii pfi svafovani. Aby
nedo3lo k poskozeni stroje, ovladdni kontroluje teplotu okoli stroje. Pokud je tato teplota niz3i nez =10 °C
nebo vys3i nez +40 °C, zobrazi se na displeji ndsledujici text a stroj neni mozné spustit.

t°C - int ,gemessener Temperaturwert”

Svafovani |ze opét spustit, az kdyz se teplota dostane do predepsaného rozmezi.

Zdroj svafovaciho proudu je na skfini oznacen typovym stitkem ndsledovné:

Obr. 3 Typovy titek inoMIG 350

Obr. 4 Typovy 3titek inoMIG 400
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inoMIG 350/400/500 4 Rozsah dodavky

Obr. 5 Typovy 3titek inoMIG 500

3.4 Pouzité znacky a symboly

Symbol Popis
. symbol pro vy&et pokynd k manipulaci a vyéty
= symbol kiizového odkazu odkazuje na podrobné, dopliujici nebo pokradujici
informace
1. manipula&ni krok/y v textu, ktery/é je tfeba provadét v uvedeném pofadi
4 Rozsah dodavky
* Zdroj svafovaciho proudu * Névod k obsluze * Pribalovy leték ,Vieobecné

bezpeénostni informace”

Dily vybavy a opottebitelné dily objedndvejte samostatné.
Objednaci ¢daje a identifikaéni &isla vybaveni a opotiebitelnych dild najdete v aktudlnich objednacich
podkladech. Kontakt na poradenské a objedndvkové oddéleni najdete na internetu na adrese

www.jess-welding.com

4.1 Preprava

Doddvka je pred expedici peclivé zkontrolovdna a zabalena, presto viak nelze vylouéit moznost poskozeni
b&hem prepravy.

Vstupni kontrola Podle dodaciho listu zkontrolujte, zda je doddvka dplnd!

Zkontrolujte, zda doddavka neni poskozena (vizudlni kontrola)!

PFi reklamaci Pokud doslo k poskozeni doddvky pfi prepravé, spojte se ihned s poslednim
dopravcem! Uschoveijte obal pro pfipadnou kontrolu dopravcem.

Obal pro odeslani Pouzijte pokud moZno origindlni obal a originélni obalovy materidl.

zpét S pfipadnymi dotazy ohledn& obalu a piepravnich pojistek se obraceijte na
dodavatele.

4.2 Skladovani
Fyzikalni podminky skladovéni v uzavieném prostoru:

= Viz bod 3.2 Podminky prostfedi na strané CS-8
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5 Udrzba a kontrola bezpeénosti inoMIG 350/400/500

5 Udriba a kontrola bezpeénosti

A NEBEZPECi

Nez za&nete s Gdrzbou a opravami, vzdy vypoijte sitovou zdstréku!

Zafizeni je dalekosdhle bezidrzbové. Nicméné je treba provadét nasledujici ddrzbu:

* Pravidelné &istéte proudovou $picku a plynovou trysku od rozstfikl ze svaFovani a znedisténi.
Po vy<isténi namazte trysky separaénim prostiedkem, abyste omezili ulpivani odstfiko.

* Pravidelné& kontrolujte, zda neni proudovd $picka opotfebend a poskozend a véas ji vyméte.

* Vnitfni prostor zafizeni vyéistéte - podle stupné znedidténi - vysavaem.

OZNAMENI

Z bezpeénostnich divodu je nuné jednou za rok nechat zkontrolovat bezpeénost stroje spoleénosti
JACKLE & ESS System GmbH nebo autorizovanym odbornikem podle smérnice DIN IEC 60974 &ést 4:
* Bezpeénost, tdrzba a kontrola svafovacich zafizeni v provozu.
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inoMIG 350/400/500

6 Popis funkce

6 Popis funkce

6.1 Popis funkce inoMIG 350

Obr. 6 Popis funkce inoMIG 350

A Ovlédaci skiftka MC 1/MC2 €  Chladici jednotka

B Centrdlni pfipojka hofdku D Zpétné vedeni vody (Eervend),

pfivodni vedeni vody (modrd)

E
F

Zditka elektrody
Pipojka hofdku up/down

G Zemnici zdsuvka

BA-0014 « 2020-12-03

cs-1




6 Popis funkce inoMIG 350/400/500

6.2 Popis funkce inoMIG 400

Obr. 7 Popis funkce inoMIG 400

A Ovlédaci skfitka MC 1/MC 2 D  Ovlédaci skfitka MC1/MC2 G

B Pfipojka hofdku up/down E  Centrdlni pfipojka hofdku

C Zpétné vedeni vody (¢ervend), F  Chladici jednotka
pfivodni vedeni vody (modrd)

Zpété vedeni vody (Eervend), J

privodni vedeni vody (modrd) K Hlavni vypinag (zadni strana)

H Zditka elekirody L Centrélni pfipojka hofdku
Pipojka hofdku up/down

Zemnici zdsuvka

A
B
L
C
K
D

@
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inoMIG 350/400/500 6 Popis funkce

6.3 Popis funkce inoMIG 500

Obr. 8 Popis funkce inoMIG 500 &elni strana

A Ovlédaci skiftka MC 1/MC 2 D Zditka elektrody

G  Primdrni pojistka J Centrdlni piipojka hoFdku
B PFipojka hofdku up/down E Chladici jednotka H Kontrolka sit&
C  Zpétné vedeni vody (Eervend), F  Zemnici zdsuvka 1

Hlavni vypina¢ (zadni strana)
pfivodni vedeni vody (modrd)

A
B
9 C
I
H
G

BA-0014 « 2020-12-03 Cs-13



7 Uvedeni do provozu inoMIG 350/400/500

Obr. 9 Popis funkce inoMIG 500 zadni strana

A Hlavni vypinaé D Zditka
B Vyvod plynu E Sifovy kabel
C Datové vedeni k boxu posuvu drétu F  Vstup plynu
G Zditka dalkového ovladani 17pélova
G A

7 Uvedeni do provozu

A NEBEZPECi

Nebezpeéi poranéni pfi neéekaném spusténi

Po celou dobu Gdrzby, oprav, montéze & demontéze je nutno dodrZovat tento postup:
* Odpojte proudovy zdroj.

* Zavfete pfivod plynu.

* Zaviete pfivod stlaéeného vzduchu.

* Odpojte viechny elektrické pfipojky.

* Vypnéte celé svafovaci zafizeni.

-

A\ UPOZORNENI

Nebezpedéi poranéni
Zvy3end hlukova z4téz.

* Pouzivejte osobni ochranné prostfedky: ochrana sluchu.

A VAROVANI

Uraz elektrickym proudem

Nebezpe&né napéti v disledku defektu kabelu.
¢ Zkontrolujte, zda jsou viechny elektrické kabely, konektory a spoje spravné nainstalovény a zda
nejsou poskozeny.

* Po3kozené, deformované nebo opotiebené dily vymérte.

A VAROVANI

Nebezpeéi poranéni

Pohmozdé&ni nohou pfi nahlém pohybu proudového zdroje.
 Zkontrolujte, zda je stroj umistén stabilné.
* Instalujte pouze na rovny podklad.
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inoMIG 350/400/500 7 Uvedeni do provozu

~ .

A UPOZORNENI

Nebezpedéi poranéni
Vysoké hmotnost.

* PFi posunovéni zafizeni zaijistéte véasné zabrzdéni.

OZNAMEN(

* Vénujte pozornost ndsledujicim Gdajom:

= 3 Popis vyrobku na strané CS-5
Viechny prdce na zafizeni nebo systému jsou vyhrazeny jen zpUsobilym osobdm.

Komponenty pouzivejte pouze v prostordch s dostatecnym vétranim.

Pfi instalaci je tfeba pocitat s dostate&nd velkym prostorem pro vstup a vystup chladiciho vzduchu, aby bylo
mozné dosdhnout uvedené doby zapnuti. Zafizeni chrafite proti vlhkosti, rozstfikim ze svafovani a proti
primému dopadu jisker pfi brou3eni. Zafizeni nepouzivejte pod Sirym nebem za desté.

Pfipojeni ldahve s ochrannym plynem

Lahev s ochrannym plynem nasadte dozadu na svafovaci zafizeni's ochrannym plynem a zajistéte fetézem.
Pfipojte redukéni ventil [ahve a zkontrolujte, zda jsou pfipojeni t&snd. Nastavte poZadované mnoZstvi
ochranného plynu na redukénim ventilu lahve (6-18 |/min). MnoZstvi plynu k nastaveni zavisi hlavné na
sile svafovaciho proudu.

7.1 Svarovani MIG/MAG

7.1.1 P¥ipojeni kabelového svazku svarovaciho hofaku

Lahev s ochrannym plynem nasad'te dozadu na svafovaci zafizeni's ochrannym plynem a zaijistéte fetézem.
Pipoijte redukéni ventil [dhve a zkontrolujte, zda jsou pfipojeni t&sna.

Obr. 10 Pfipojeni kabelového svazku

A Pripojka hotdku up/down C  Centrdlni pfipojka hotaku
B  Zpétné vedeni vody ,Cervend - tepld” DN 5 D Zemnici zdsuvka
Pfivodni vedeni vody ,modré - studend” DN 5

Pipojte svafovaci hofdk podle zndzornéni na obrézku na centrdini pfipojku, pfivody vody a, pokud je
sou&asti vybaveni, na hoték up/down. Ridte se pfitom podle barev pfivod vody. Osazeni koliki hofdku
up/down najdete ve schématu zapojeni.

7.1.2 Spusténi svarovani

Nastavte ovlddaci skfifiku na druh provozu MIG/MAG, nastavte parametry pro svafovaci Gkon a svafovani
spusfte stisknutim tlacitka hoFdku.
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7 Uvedeni do provozu inoMIG 350/400/500

7.2 Svarovani elekirodou

Obr. 11 Pfipojeni drzaku elektrody

A Zemnici zdsuvka B Zditka elektrody / WIG

Pfipojte drzdk elektrody podle obrézku na plus-zditku. VZdy dodrzujte umisténi pli pfedepsané vyrobcem
elektrody! Box posuvu drdtu s ovlddacim vedenim musi zstat zapojeny do stroje.

7.2.1 Potenciometr regulace svarovaciho proudu

Aby bylo mozné regulovat silu svafovaciho proudu pomoci potenciometru v provozu elekirod, je nutné ho
pfipojit podle schématu zapojeni do 17pélové zditky délkového ovladéni. Déle je v rezimu MIG nutné
vyvolat funkci dalkového ovlédani pies Fx a v EC1 nastavit parametr ,Curr - CAn”.

7.2.2 Spusténi svarovani

Nastavte ovlddaci skfiftku na druh provozu elektroda, nastavte parametry pro svafovaci Gkon a spusfte
svafovdni nasazenim elektrody na svafovanou sou&dst.

7.2.3 Nastaveni Hotstart a Arcforce

Pro lepsi spusténi svafovdni |ze nastavit pomoci parametru Hotstart (stisknutim tacitka Fx) vy$3i startovaci
proud. Lze ho nastavit v rozmezi od 0 % (2&4dné zvyseni) az do 150 % svafovaciho proudu. Trvani Hotstart
je vzdy 1 sekunda. Pomoci parametru Arcforce Ize minimalizovat pfivafeni elekirody b&hem svafovani.
Pokud hrozi, Ze se elektroda pfivafi ve svarové lazni, uvolni se elekiroda pomoci krétkych proudovych
impulzd. Hodnotu Arcforce Ize zvolit od 100 do 250 % svafovaciho proudu. Pro elekirody Cell
doporuéujeme hodnotu vys3i nez 200 %.
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inoMIG 350/400/500 7 Uvedeni do provozu

7.3 Svarovani WIG

Obr. 12 Pripojeni WIG svafovaciho hoféku - hadice hofdku

A Zemnici zdsuvka

F  Zditka délkového ovladéni 17pélova

B Zditka elektrody G Datové vedeni k boxu posuvu dratu

C Plyn H Zditka +

D Start I Zpétné vedeni vody ,Zervend - tepld”

E Vyvod plynu J  PFivodni vedeni vody ,modrd - studend”
K

Voda

7.3.1 WIG prechodovy kabelovy svazek (volitelné)

Obr. 13 Volitelny pfechodovy kabelovy svazek & 802.015.215

oy

Ll

Hotak 7pdl. Stroj 17pél.

7.3.2 Kabelovy svazek svarovaciho horaku WIG

Pripoijte svafovaci horék podle obrdzku do zemnici z&suvky, zditky délkového ovlddéni, k pfivoddm vody,
vyvodu plynu a do zditky ddlkového ovlddani. Ridte se pfitom podle barev pfivodi vody. Box posuvu drdtu
s ovlddacim vedenim musi zstat zapojeny do stroje.

7.3.3 Potenciometr regulace svarovaciho proudu
Aby bylo mozné regulovat silu svafovaciho proudu pomoci potenciometru v provozu WIG, je nutné ho
pripojit podle schématu zapojeni do 17pdlové zditky dalkového ovladdni. Déle je v rezimu MIG nutné
vyvolat funkci délkového ovlddani pres Fx a v EC1 nastavit parametr ,Curr - CAn”.

7.3.4 Spusténi svarovani

Nastavte ovlddaci skfifku na druh provozu WIG, nastavte parametry pro svafovaci Gkon a svafovani
spusfte stisknutim tlagitka hofdku.
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8 Prehled ovladacich funkci inoMIG 350/400/500

7.3.5 Parameiry Downslope a dofuk

74

Pomoci parametru Downslope (stisknutim ta&itka Fx) Ize nastavit dobu, za jakou klesne svafovaci proud
na konci svafovéni na minimdlni proud 15 A. Dofuk je doba po konci svafovéni, po jakou dotékd plyn,
ktery chladi hofdk.

PF¥ipojeni k elektrické siti

A NEBEZPECi

Uraz elektrickym proudem
Nebezpeéné napéti v disledku defektu kabelu.

* Zkontrolujte, zda jsou viechny elekirické kabely, konektory a spoje spravné nainstalovény a zda
nejsou poskozeny.

* Poskozené, deformované nebo opotiebené dily vyméhte.

A NEBEZPECi

Poskozeni zdravi nebo vécné skody

Nespravné pfipojeni k elekirické siti moZe vést k poskozeni zdravi a vécnym Zkoddm.
* Souldsti montujte pouze pfi odpojené sifové zdstréce.
* Zafizeni pfipojujte vyhradné k sifovym zasuvkém, které jsou vybavené zemnicim vodicem.

* Viechny prdce na zafizeni nebo systému jsou vyhrazeny jen zpdsobilym osobam.

1 Zasufite sifovou zastréku do pFisluiné zdasuvky.

Pripoijte sifovou zdstreku podle Gdaijd na vykonovém 3titku na sitovém kabelu. Zeleno-zluty kabel pfipojte na
svorku pfipojeni ochranného vodige PE. Tfi faze (Eernd, hnédd a 3edd) Ize pripoijit libovolné na L1, L2 a L3.

8 Prehled ovladacich funkeci

Cs-18

Tab. 5 Prehled ovlddacich funkci MC1 a MC2

Funkce MC1 MC2

Invertorovy systém

Ruéni provoz

Automaticky provoz

Korekce délky oblouku

Vybér materidlu

Vykon |ze individudIné nastavit

Rezim MIG

Rezim WIG - Ize nastavit s dobou pfedfuku a Slopedown

2takt, 4takt, body

Plnéni kraterd - Hotstart - klesanf

Ulozit/vymazat jednotlivé Gkony (Jobs) (max. 100)

Test plynu

Zavedeni dratu

Indikace pritoku chladiva

Lze nastavit min. pritok chladiva

Vybér vykonu pfimo pomoci tloustky materidlu

Nastavitelné zavadéni (Sts)

Nastavitelny vylet drétu po ukonéeni svafovani (bUb)

Nastavitelny predfuk (PrG)

Nastavitelny dofuk (PoG)

Nastavitelny bodovy &as (SPt)

Individudlné nastavitelnd tumivka

Nastavitelné funkce ddlkového ovladani
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inoMIG 350/400/500 9 Provoz

Tab. 5 Prehled ovlédacich funkci MC1 a MC2

Funkce MC1 MC2
Nastavitelné délky svéFeciho vodice |

Vodni erpadlo zap/vyp |
Nastavitelny typ stroje |
Aktualizace softwaru pro oblouky | [ |
Zablokovani/odblokovdni ovladani (kéd) |
Regulovany ventildtor / vodni Eerpadlo (je-li sougasti vybaveni) | |
Displej HOLD nastavitelny ¢as u u
Vynulovéni ovlddani na tovarni nastaveni (reset) | [ |

8.1 Svarovéni

9 Provoz

BA-0014 « 2020-12-03

Pro dosazeni kvalitniho svaru je ddleZité zvolit spravny stuped napéti, a navic optimdlni rychlost posuvu

drétu a mnozstvi plynu.

1 Nastaveni redukéniho ventilu Iahve: Nastavte pozadované mnozstvi ochranného plynu na reduk&nim

ventilu Iahve (6-18 |/min). MnozZstvi plynu k nastaveni zdvisi hlavné na sile svafovaciho proudu.

2 Vlozeni svafovaciho drétu: Vyberte svafovaci drat podle zpracovdvaného materidlu. PouZijte proudovou

$picku a kladku pro posuv drétu vhodné pro dany svafovaci drét.
= Viz bod 9.1 Ovlédaci funkce na strané CS-20

3 Nastavte rychlost posuvu dratu.
= Viz 9.1 Ovlédaci funkce na strané CS-20

4 Spustte svafovani stisknutim tlagitka hofaku.

OZNAMEN(

* V3echny préce na zafizeni nebo systému jsou vyhrazeny jen zpUsobilym osobam.

cs-19



9 Provoz

9.1

9.1.1

CS-20

inoMIG 350/400/500
Ovladaci funkce
Ovladani MC1
Obr. 14 Ovlédaci skiinka MC1
A Displej svafovaci napét G Vybér druhu provozu Ovladaci tlagitko funkce
B Displej sila proudu H LED indikace druhu provozu svarovani
C LED indikace tloustky materiglu 1 LED indikace ruéni/auto LED indikace jednotky
protoku vody J  Vybér materidlu, vybér provozu (% nebo sekunda)
D Vybér tloustky materidlu, ruéni/automaticky Ovlédaci tlagitko vybér druhu
svafovaciho proudu, pritoku K Otoény spinag svafovaci vykon, provozu
vody funkee, volitelny materidl LED indikace druhu provozu
E  Vybé&rJOB (0kon), test plynu L Oto&ny spina& druh materidly, Displej rychlost drétu, délka
F  Navlékani drétu, ulozit JOB tloustka materidlu, rychlost drétu, oblouku
(kon) délka oblouku
/ *
Q
B
—_ C
(o} D
N /
M
/ -
L /
K / .
I \
I / \ G
H
Pol. Popis
A Displej pro svafovaci napéti ve voltech, blikajici bod: Funkce HOLD je aktivni, Ize ménit funk&ni
a volitelné hodnoty
B Displej pro svafovaci proud v ampérech nebo tloustku materiélu, mnozstvi pritoku chladiva
a dalsi parametry
LED indikace pro tloudtku materidlu v mm nebo pritok vody v |/min
D Ovladaci tlagitko pro piepindni mezi svafovacim proudem a tlouifkou materidlu
(stisknutim do 0,5 sekund) nebo pritokem vody (stisknout déle nez 1 sekundu)
E Ovlddaci tlagitko pro vyvolani a stahovani programd (stisknuti krat3i nez 0,5 sekund) nebo
aktivaci testu plynu (stisknout déle nez 1 sekundu)
F Ovlédaci tlagitko pro aktivaci funkce navlékani drétu nebo ukladani programi
G Ovlddaci tlacitko rezimu pro pfepinani mezi druhy provozu MIG, elekiroda a WIG
H LED indikace aktivni druh provozu MIG, elektroda nebo WIG
1 LED indikace, druh provozu HAND (RUCNI)/AUTO
J Ovladaci tlagitko pro vybér materidlu (stisknuti krat3i nez 0,5 sekund) nebo nastaveni HAND
nebo AUTOmaticky provoz (stisknout déle nez 1 sekundu)
K Otoény spinaé pro nastaveni svafovaciho vykonu, vech funkci, volitelnych, toustky materialu
nebo jinych hodnot na prostiednim nebo pravém displeiji
L Otoény spina& pro nastaveni druhu materidly, Gpravu délky oblouku (AUTO-(1)), nastaveni
rychlosti dratu v m/min (HAND-(1)) nebo zmé&nu vech hodnot na levém displeji
M Ovlédaci tlagitko Fx pro nastaveni funkce svafovdni (napf. tvrdost umivky - stisknuti krat3i nez
0,5 sekund) nebo volitelnych (napf. dalkové ovladdni, stisknout déle nez 1 sekundu)
N LED indikace jednotek % nebo sekundy, kdyz se takové hodnoty zobrazuji na prostfednim

displeiji
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9 Provoz

9.1.2 Ovladani MC2

Pol. Popis

o Ovlddaci tlacitko pro prepindni mezi 2takt, 4takt, 2takt - body nebo pInénim kréterd stisknutim
P LED indikace, zda je aktivni 2takt, 4takt, 2takt - body nebo 2T/4T plnéni kréterd

Q Displej rychlosti dratu v m/min (HAND-9) nebo Gprava =3,0 V az +3,0 V délky oblouku

(AUTO-9), blikajici bod: Funkce HOLD je akfivni

Obr. 15 Ovlédaci skiinka MC2

A Displej svafovaci napét F  Ovladaci tlagitko navlékani drétu L Oto&ny spina& druh materidly,
B Displej svafovaciho proudu G Ovlddaci tlagitko vybér druhu tloustka materidly, rychlost drétu,
C LED indikace tloustka materidlu, provozu délka oblouku

protok vody H LED indikace druhu provozu M Ovladaci tlagitko vybér druhu
D Ovlddaci tladitko parametry I LED indikace ruéni/auto provozu

svarovani J Ovlédacitlagitko vybér materiglu N LED indikace druhu provozu
E Ovlddaci tlagitko test plynu K Otoény spinaé svafovaci vgkon O  Displej rychlost drétu, délka

oblouku

/ —A

2
o

i / |
| N :

Pol. Popis

A Displej pro svafovaci napéti ve voltech, blikajici bod: Funkce HOLD

B Displej pro svafovaci proud v ampérech nebo pro tloustku materidlu a tlumivku, rychlost
zavédéni a pro dobu vyletu drétu po ukon&eni svafovani

C LED indikace, zda se zobrazuje rychlost zavédéni, doba vyletu dratu po ukon&eni svafovani,
tloudfka materidlu nebo svafovaci proud

D Ovlddaci tlagitko pro pfepindni mezi tvrdosti tlumivku, rychlosti zavadéni, dobou vyletu drétu po
ukonéeni svafovdni, tloudtkou materidlu a svafovacim proudem (pfi zapnutém bodovém
svafovéni bodovym Easem)

E Ovladaci tlagitko pro aktivaci testu plynu nebo v rezimu nastaveni pro nastaveni hodnot tumivku,
rychlosti zavédéni, doby vyletu dratu po ukonéeni svafovdni, zvétieni tloutky materidlu
a vykonu (LED (€) blikd)

F Ovlédaci tlagitko pro aktivaci funkce naviékdni drétu nebo v reZimu nastaveni pro nastaveni
hodnot tlumivku, rychlosti zavadéni, doby vyletu drétu po ukonéeni svafovéni, zmen3eni tloudfky
materidlu a vykonu (LED (C) blikd)

Ovladaci tlagitko rezimu pro piepindni mezi druhy provozu MIG, elekiroda a WIG

H LED indikace aktivni druh provozu MIG, elektroda nebo WIG

| LED indikace, druh provozu HAND (RUCNI)/AUTO

J Ovlddaci tlagitko pro vybér materidlu (stisknuti kratii nez 0,5 sekund) nebo nastaveni HAND

nebo AUTOmaticky provoz (stisknout déle nez 1 sekundu)

BA-0014 « 2020-12-03
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10 Ovladani/svarovani inoMIG 350/400/500
Pol. Popis
K Otoény spinag pro nastaveni svafovaciho vykonu na prostfednim displeii
L Otoény spina& pro nastaveni druhu materidlu, Opravu délky oblouku (AUTO-(1)), nastaveni

rychlosti dratu v m/min (HAND-(1)) nebo zménu viech hodnot na levém displeii

Ovladaci tlagitko pro piepindni mezi 2takt, 4takt, 2takt - body stisknutim

N LED indikace, zda je aktivni 2takt, 4takt nebo 2takt - bodové svafovéni

o Displej rychlosti dré&tu v m/min (HAND-(1)) nebo Gprava —=3,0 V az +3,0 V délky oblouku
(AUTOA(1)), blikajici bod: Funkce HOLD je aktivni

10 Ovladani/svarovani

10.1

10.2

CS-22

2/4takt, bodové svarovani (MC1-2), plnéni kraterd (MC1)

Stisknutim ovladaciho tladitka (pol. J ) Ize pfepinat mezi 2takt, 4takt, 2takt body (MC1-2) a 2T/4T plnéni
kraterd (MC1). Piislugnou aktivni funkci indikuje LED dioda.

Obr. 16 Program plnéni kréterd MC1 (Led S)

CSC (%) I

St5(%)
l 8

100% L\_ESLO(A/S)

PrG(s)

SCHs)

2-Takt
5 2-Cycle

4-Takt
= 4-Cycle

Druh provozu

Popis

2takt

Kdyz stisknete tlacitko hotdku, zapdli se, po dobé predfuku (PrG), elekricky
oblouk s pfednastavenym proudem pro Hot Start (CSC). Po uplynuti doby Start-
Start (tCSC) klesne proud na nastaveny svafovaci proud uréitou rychlosti klesani
(SLO). Kdyz uvolnite tlacitko hofdku, klesne proud na nastavenou hodnotu
proudu pro konec svafovdni kréterd (CEC) uréitou rychlosti klesani (SLO). Po
uplynuti koncové doby pro krater (tCEC) elektricky oblouk zhasne. Ochranny
plyn dotékd v nastaveném &ase (PoG).

4takt

Kdyz stisknete tlacitko hofaku, zapdli se elekiricky oblouk s pfednastavenym
proudem pro Hot-Start (CSC). Svafovaci proud zdstane na této hodnoté. Kdyz
uvolnite tlagitko hoféku, klesne proud na nastavenou hodnotu svafovaciho
proudu spolu s nastavenou rychlosti klesani (SLO). Kdyz stisknete tlagitko
hotdku, klesne proud na nastaveny koncovy svafovaci proud pro krater (CEC)
nastavenou rychlosti klesani (SLO). Kdyz tlagitko hoFdku uvolnite, elektricky
oblouk zhasne. Ochranny plyn dotékd v nastaveném &ase (PoG).

Vybér surovin (MC1-2)

Krétkym stisknutim tla&itka materidlu zobrazite na levém displeji druh materidlu (napf. ocel), na prostiednim

displeji plyn (napf. Co2) a na pravém displeji promér dratu (napf. 1,0 mm). Otécenim levého otoéného

spinade |ze provést pozadovany vybér materidlu. Vybér, ktery se na displeji zobrazi jako posledni, bude

pouzit.
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10 Ovladani/svarovani

10.3 Avutomaticky/ruéni provoz (MC1-2)

Dlouhym stisknutim tlagitka materidlu - déle nez 1 sekundu - Ize pfepinat mezi automatickym provozem
a ruénim provozem. V automatickém provozu nastavi ovlddani stroje viechny nutné parametry pro
svafovani automaticky a udrZuje je. V ruénim provozu Ize nastavit rychlost posuvu drétu v m/min pomoci
levého otoéného spinaée a pfip. vykon pomoci prostfedniho otoéného spinace nezdvisle na sobé.

10.4 Vybér vykonu / tloustka materialu (MC1-2)

Svafovaci vykon Ize u ovlddani MC1-2 ménit pomoci prosttedniho oto&ného spinage. Pritom se

v automatickém rezimu vzdy méni rychlost drétu, svafovaci napéti, tlumivku a svafovaci proud. Existuje také
moznost nechat misto svafovaciho proudu zobrazit tloudtku materidlu. Za timto G&elem stisknéte ovlddaci
tlagitko mm (MC1) nebo P> (MC2), dokud se nerozsviti LED dioda mm nebo symbol tlousfky materidlu.
Nyni |ze nastavit potfebnou tloustku materidlu prostrednim otoénym spinadem (MC 1) nebo tlagitky A ¥

(MC2).

10.5 Uprava délky oblouku (AUTO)

Pro specidlni svafovaci Gkony |ze zménit délku oblouku. Otd&enim levého otoéného snimade Ize délku
oblouku zmensit nebo zvétiit o 3 V od aktudlniho pracovniho bodu (v krocich po 0,1 V). Na levém displeii
se zobrazi zména od —3,0 V do +3,0 V. Na prostiednim displeji se sou¢asné zobrazuje nové svafovaci
napéti. Rychlost posuvu drétu pfitom zostava stdle konstantni a neméni se. BEhem svafovani se
prostiednictvim symbold — nebo + na prostfednim displeji zobrazuje, zda je aktudlng nastaveno mensi L
nebo vétsi - svafovaci napéti. U normdlniho pracovniho bodu se nezobrazuje zadny symbol.

10.6 Funkce Fx (MC1)

V klidovém stavu (kdyz se nesvatuje) |ze kratkym stisknutim ovladaciho tlagitka Fx nastavit nasleduiici funkce
pro kazdou svafovaci kfivku individudlné.

10.7 Druh provozu MIG

tlumivku (Cho) Plynuld Oprava svafovaciho tlumivku od +15 (mé&kei) do
=15 (tvrdsi) nez ,0” (standard)

Startovni rychlost (StS) 10 az 100 % rychlosti svafovéni

Vylet dratu po ukonéeni svafovéni | —60 ms (dlouhy, $pi¢aty) do +90 ms (krdtky, kulovity konec

(bUb) drétu)

Doba predfuku (PrG) 0,0 az 1,0 sekund

Dofuk (PoG) 0,5 az 10 sekund

*Krater proud pro Hotstart (CSC) =50 % az +100 % aktudlniho svafovaciho proudu

*Krater doba Hotstart (1CSC) 0,1 az 5,0 sekund

*Proud pro konec plnéni krateru =100 % az +50 % aktudlniho svafovaciho proudu

(CEC)

*Doba pro konec krateru (tCEC) 0,1 az 5,0 sekund

*Rychlost kleséni (SLO) 1 volt/sekunda (pomalu) az 20 V/s (rychle)

Bodovy éas (SPt) 0,5 az 10 sekund

Kéd (CODE) Pro zablokovani ovléddani (viz 10.15 na strané CS-24)

OZNAMENI

*MCT1 jen u plnéni kraterd (LED S) aktivni

10.8 Druh provozu elekiroda

Hotstart (HSt) 0 az 150 % svafovaciho proudu

Arcforce (Arcf) 100 az 250 % svafovaciho proudu

10.9 Druh provozu WIG

BA-0014 « 2020-12-03

Dofuk (PoG) 2 az 20 sekund

Pokles proudu (dSLP) 0,0 az 10,0 sekund
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10 Ovladani/svarovani inoMIG 350/400/500

Hodnoty |ze mé&nit otéenim prostredniho otoéného ovladage v jejich rozmezi. Pokud se hodnota déle nez
2 sekundy nezméni, piepne se indikace na standardni zobrazeni a hodnotu uloZi.

10.10 Béhem svarovani (druh provozu MIG)
B&hem svafovani Ize stisknutim tlagitka Fx vyvolat a zménit funkci tlumivku. Na levém displeji se zobrazi
Choc, na prostfednim displeji je aktudini hodnota. Nyni Ize pomoci prostfedniho otoéného spinae zménit
hodnotu od =15 (tvrdy) a +15 (mékky). Pokud svafujete v automatickém rezimu, Ize dalim stisknutim
ovlddaciho tlaéitka Fx zobrazit aktudlni dpravu délky oblouku na prostfednim displeji. Nyni |ze pomoci
levého oto&ného spinage zménit hodnotu od =3,0 V do +3,0 V.

10.11 Funkce MC2

Kratkym stisknutim ovladaciho tlacitka B> (D ) Ize nastavit nésledujici funkce pro kazdou svafovaci kfivku
individudlné:

10.12 Druh provozu MIG

tlumivku (indikace Choc) | Plynuld Gprava svafovaciho 3krticiho ventilu od -80 (tvrdsi) do +80
.mékéi” nez ,0” (standard)

Startovni rychlost 10 az 100 % rychlosti svafovéni

Zahoreni - nastaveni —90 ms az +60 ms
vyletu dréatu

Hodnoty Ize ménit pomoci tlacitek A V¥ v jejich rozmezi. Pokud se hodnota déle nez 2 sekundy nezméni,
piepne se indikace na standardni zobrazeni a hodnotu ulozi.

10.13 Druh provozu elektroda

Hotstart (indikace HSt) | 0 az 150 % svafovaciho proudu
Arcforce (Arcf) 100 az 250 % svafovaciho proudu

10.14 Druh provozu WIG

Dofuk (PoG) 2 az 20 sekund
Pokles proudu (dSLP) 0,0 az 10,0 sekund

Hodnoty Ize ménit otd&enim prostfedniho otoéného ovlada&e (MC2) v jejich rozmezi. Pokud se hodnota
déle nez 2 sekundy nezméni, pfepne se indikace na standardni zobrazeni a hodnotu ulozi.
Pfi dalsim stisknuti ovladaciho tlacitka P> (D) se vzdy zobrazi nejdfive naposledy zménény parametr.

Dal3im stisknutim tladitka pFejdete na dalsi parametr.

10.15 Zablokovani ovladani - CODE (MC1)

Ovladani nastavte optiméIné pro dany Gkol svafovani. Abyste zabrdnili tFetim osobédm v mé&né&ni nastaveni,
|ze ovlddéni zablokovat. Za timto G&elem stisknéte tlacitko Fx, dokud se na displeji neobjevi CODE. Nyni
|ze pomoci levého oto&ného ovladade nastavit libovolné &islo od 0001 do 9999. Jakmile je &islo
nastaveno, zablokujete ovlddani stisknutim tlagitka pro , Drahteinfédeln” (navlékani drétu). Poté jsou mozné
pouze Gpravy funkci ,Gastest” (zkouska plynu), ,Drahteinfddeln” (naviékani drétu) a ,Korrektur der
Drahtgeschwindigkeit” (Gprava rychlosti drétu). Viechny ostatni funkce jsou zablokované. Pro opétovné
odblokovani ovlddani je nuiné opét stisknout tlagitko Fx, dokud se na displeji nezobrazi CODE. Nyni opét
pomoci otoéného ovladade nastavte stejné &islo jako predtim a stisknéte Hagitko pro ,Drahteinfédeln”
(navlékani dratu). Ovladéni je nyni v normdlnim provozu. Ozndmeni: 0000 je nepfipustné - bez funkce.

10.16 Moznosti Fx (MC1)

Zde Ize ménit podfizend zdkladni nastaveni. Dlouhym stisknutim ovlddaciho tlagitka Fx - déle nez
1 sekundu - zobrazite moZnosti. Ndsledujici moZnosti Ize ménit:

e EC 1/2: Vybér funkci pro potenciometr délkového ovlédani (viz 10.23 na stran& CS-26)
* Hold: Nastaveni doby zaméeni displeje v sekunddach (O = nekoneéné az 25 s)

* Vynulovéni (reset) ovladéni / mist uloZeni (viz dal3i bod)
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10 Ovladani/svarovani

¢ Nastaveni typu a délky hotdku: Stisknéte, dokud se nezobrazi ,tch” na levém displeji, na
prostiednim displeiji se zobrazi ndsledujici 3mistné &islo: 1. &islo: 1 = plynem chlazeny hofék,
2 = vodou chlazeny hoidk 2. + 3. &islo: Délka hofdku v metrech (2, 3 nebo 4 m). Otoé&nym
spinadem pfesné& nastavte pripojeny typu hordku

Pfiklad: 204 = vodou chlazeny hofdk v délce 4 m

¢ Pro zaddni ostatnich délek kabeld (zemnici kabel a propojovaci kabelovy svazek) mackeijte, dokud
se na levém displeji nezobrazi ,cbl”, poté nastavte celkovou délku viech kabeld (bez délky hoféku!)
na pravém displeiji. (Na prosttednim displeji je zobrazen zakladni prifez kabelu, napf. 35 mm?2)

Priklad: 12 = celkovd délka kabeld 12 m (maximdlné moznych 40 m)

OZNAMEN(

Typ hotdku a délka kabelu musi byt nastaveny pfesn&, aby mohlo ovladéni optimdlné pracovat.

Nespravné hodnoty mohou vést k neoptimalnimu svafovani.

Pro uloZeni novych nastaveni je nuiné ukon&it menu volitelnych moznosti stisknutim tlagitka pro
,Drahteinfadeln” (navlékani dratu).

10.17 Vyvolani nebo ukladani dkont (MC1)

Do ovlddaci skiifiky Ize ulozit 100 uzivatelsky definovanych dkond. Kratkym stisknutim ovlddaciho tlagitka
JOB laden” (stdhnout Gkon) vyvoldte menu pro Gkony. Na levém displeji se objevi ,Job” (tkon)

Prostfedni displej ukazuje stav mista uloZeni. Mdze byt nasledujici:

free volné misto uloZeni

used obsazené misto uloZeni

== data z tohoto mista uloZzeni se pravé stahuii

Na pravém displeji je zobrazené &islo tkonu. Po otevieni menu Gkonu lIze pomoci prosttedniho otoéného
ovlada&e vybrat pozadované misto ulozeni. Nyni mizete stdhnout jiz uloZeny Gkon stisknutim ovlddaciho
tlagitka ,JOB laden” (stéhnout Gkon), nebo aktudlni nastaveni uloZit stisknutim ovladaciho tlagitka
Jspeichern” (uloZit) (pfitom se na prostfednim displeji zobrazi symbol ==). Pro pfepsani mista uloZeni
stisknéte ovlddaci Hagitko ,speichern” (ulozit) na déle nez 1 sekundu.

10.18 Chladivo - indikace priotoku (MC1)

, 0

Pro zobrazeni aktudlniho pritoku chladiva v chladicim okruhu musite dlouze stisknout ovlddaci

tlagitko |/min. LED dioda |/min se rozsviti a na pravém displeiji se zobrazi aktudlni hodnota (napt. 1,45).
Pokud neni dosazeno minimélIniho pritoku 0,25 |/min po dobu delii nez 5 sekund, zobrazi se chyba ,Err”
,H20". Stroj v takovém pFipadé nemdze ddl svafovat. Stroj je nutné vypnout. Jakmile vyfesite nedostatek
vody, mizete pokraovat v normdlnim provozu.

10.19 Vymazani Gkond / tovarni nastaveni (MC1)

Ovladéni nabizi dvé oddélené moznosti:
1. vymazani viech uzZivatelem uloZenych tkond, indikace ,rES 1 - Job”, nebo
2. vynulovéni celého ovlddani na tovarni nastaveni ,rES 2 - ALL".

1 Za timto G&elem stisknéte tla&itko Fx, dokud se na displeji nezobrazi EC 1. Nyni stisknéte nékolikrat
tlagitko Fx, dokud se na displeji nezobrazi ,rES 1 - Job".

2 Oto&enim prostfedniho otoéného ovladale vyberte ,rES 1“ nebo ,rES 2.
3 Tlagitko ,Gastest” (zkouska plynu) pfidrzte stisknuté, dokud na pravém displeji nezmizi indikace ,clr”.

4 Nyni je proces dokon&en.

OZNAMEN(

Po Reset ALL je nutné zkontrolovat, zda jsou viechny parametry sprévné nastaveny pro dany typ stroje

10.20 Druhy provozu MIG, elekiroda, WIG (MC1-2)

BA-0014 « 2020-12-03

Stisknutim ovlddaciho tla&itka |ze pfepinat mezi druhy provozu MIG, elektroda a WIG. Piisluind LED dioda
sviti. Funkce WIG je zde moznd jen jako Lift-Arc bez HF.
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10 Ovladani/svarovani inoMIG 350/400/500

10.21 Test plynu (MC1-2)

Pro ofevieni plynového ventilu tisknéte ovlddaci tlagitko ,Gastest” (zkouska plynu) na déle nez 1 sekundu.
Poté zistane plynovy ventil 20 sekund otevieny, poté se automaticky zavfe, nebo, kdyz b&hem t&chto
20 sekund znovu aktivujete ovlddaci tagitko.

10.22 Navlékani dratu (MC1-2)

V normélnim provozu (ne v rezimu Gkonu!) Ize stisknutim ovlddaciho tlagitka ,Drahteinfédeln” (navlékani
drdatu) navléct drét. Probihd, dokud drzite tlagitko stisknuté. Rychlost navlékani Ize ménit levym oto&nym

ovladagem. Standardné se navlékd rychlosti 5 m/min.

10.23 Délkové ovladani EC1/2 (MC1) (volitelné)

Na ovlédani Ize pfipojit dalkové ovladani's 1 a/nebo 2 potenciometry. Nésledujici funkce Ize na
potenciometrech volitelné nastavit:

Choc Ruéni nastaveni rychlosti posuvu drétu (v ruénim provozu)
Hand Uprava rychlosti posuvu drétu v automatickém provozu
Auto Rychlost zavadéni dratu

StS Uprava vyletu drétu po ukon&eni svafovéni

bUb Doba piedfuku

PrG Doba nésledného proudéni plynu

PoG Bodovy &as

SPt Svafovaci vykon stroje v MIG (jen u MC1)

Soll Svafovaci vykon stroje ve WIG a elektroda (jen u MCT)
Curr svafovaci vykon stroje ve WIG a elekiroda (jen u MC1)

Pro nastaveni funkci stisknéte a pfidrzte tlagitko Fx, dokud se nezobrazi EC 1 na displeji. EC 1 predstavuje
potenciometr 1, EC 2 potenciometr 2. Opakovanym stisknutim tla&itka Fx moZete vybrat EC 1 nebo EC 2.
Nyni nastavte prostfednim (MC1) otoénym spinaéem pozadovanou funkci (funkce je na prostfednim
displeii). Kdyz stisknete tla&itko pro navlékani drétu , Drahteinfédeltaste”, nastaveni se uloZi.

OZNAMENI

U tohoto typu stroje musite pouZit indikaci ,CAn” na pravém displeji. Hodnoty s indikaci ,int” u tohoto

typu stroje nefunguiil

Napf. EC1 - Choc - CAn

= Nyni |ze pomoci potenciometru 1 zmé&nit tlumivku.
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inoMIG 350/400/500 11 Podavaé dratu DVK3/DVK4

11 Podavac dratu DVK3/DVK4
11.1 DVKS3 - 100 W motor

Obr. 17 Motor posuvu dratu 100 W

A Pruzinové tlakova jednotka E  Sroub s vnitinim Sesfihranem
B  Trubka pro vedeni drétu F  Upinaci trn drétu

C  Vroubkovany $roub G Civka drétu

D Kladka pro posuv dratu

Vyména kladky pro posuv dratu (D). Pro pouzivany drét je nutné pouzit vzdy kladku pro posuv drétu

s odpovidaijici drézkou. Pfi vyméné kladky pro posuv drdtu vysroubuite vroubkované srouby (C). Je treba
dbét na to, aby drazka kladky pro posuv drétu licovala s trubickami vedeni dratu (B). Bod pfitlaku kladky
pro posuv drdtu je tfeba nastavit s pruZinovou tlakovou jednotkou (A) tak, aby se drét pfi natazeném
kabelovém svazku na jedné strané& rovnomérné posunoval a na druhé strané se nevylamoval, ale proklouz|,
kdyz je drat zadrzen na vystupu proudové 3picky.

Brzda civky

Upinaci trn drétu (F) je vybaven brzdou civky, kterd zabrafiuje dobéhu civky drétu (G) pfi zastaveni motoru
posuvu drétu. Otocenim Sestihranného droubu (E) doprava Ize G¢inek brzd zvétsit.
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11 Podavad dratu DVK3/DVK4 inoMIG 350/400/500

11.2 DVK4 - 140 W motor

Obr. 18 Motor posuvu dréatu 140 W

A Otoénd rukojef D Trubka pro vedeni drétu
B Kladka pro posuv drétu nahote E Kladka pro posuv drétu dole
€ Sroub s vnitinim Zestihranem

Ctyikladkovy pohon

Ctyfi vzdjemné zazubené kladky pro posuv drétu zajidtuji bezpe&nou prepravu svafovaciho drdtu.

Pro pouzivany drdt je nutné pouzit vzdy kladku pro posuv drétu s odpovidaijici drdzkou. Kazdou kladku pro
posuv drdtu [ze pouZit oboustranné. PFi ota&eni nebo vyméné kladky pro posuv dratu vysroubuijte $rouby
s vnitfnim 3estihranem (C). Dbejte na to, aby drazka kladek pro posuv drétu (B) a (E) byla souosa

s trubickou vedeni drétu (D). Pro zpracovéni masivniho drétu je treba nasadit kladky pro posuv drétu
ndésledujicim zpUsobem:

1 horni kladky pro posuv drétu (B) s hladkym povrchem

2 spodni kladky pro posuv drétu (E) s drazkou ve tvaru V podle priméru zpracovévaného

drétu (0,8/1,0/1,2/1,6 mm)

Vroubkovand drazka je uréena ke zpracovani trubickového drétu nebo plniciho dratu. Bod pfitlaku kladky
pro posuv drdtu je tfeba nastavit s otocnou rukojeti (A) tak, aby se drét pFi natazeném kabelovém svazku
na jedné strané rovnomérn& posunoval a na druhé strané se nevylamoval, ale proklouzl, kdyz je drét
zadrzen na vystupu proudové 3picky.

11.3 Posun dratu v kabelovém svazku horaku

Treci odpor svafovaciho drétu ve spirdle vedeni drdtu se zvétiuje s délkou kabelového svazku. Kabelovy
svazek hofdku proto zvolte tak, aby nebyl del3i, nez je nutné. Pfi zpracovani hlinikového svafovaciho dratu
doporuéujeme nahradit spirdlu vedeni dratu teflonovou trubickou na vedeni dratu.

Délka kabelového svazku hofdku by neméla pfesahnout 3 m. Doporudujeme spirdlu vedeni drétu a trubku
pro vedeni drétu po svafeni jedné role drétu profouknout tlakovym vzduchem. Kluznost spirdly vedeni drétu
se zhor3uje v zdvislosti na mnoZstvi posunutého drétu a na vlastnostech drétu. V pfipadé znatelné
zhor$eného posunu drdtu je tfeba spirdlu vedeni drtu vyménit.
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12 Zasuvka déalkového ovladani

12 Zasuvka dalkového ovladéani

Tab. 6 Uspordadani zdsuvky délkového ovlddani
PIN Nazev Popis
A/1 U-Ist (skutegnost) | Vystupni signdl od O V do +10 V. Zde je v poméru 10:1 vyddvdno
aktuélni svafovaci napéti pro G&ely ovladani. Piiklad: 40 V svafovaci
napéti = 4,0 V signdlni napéti vstupni impedance musi byt 210k Q.
Referenéni potencidl je Pin 3.
B/2 Ist (skutegnost) | Vystupni signdl od O V do +10 V. Zde je v poméru 100:1 vyddvén
aktuélni svafovaci proud pro G&ely ovlddani. Priklad: 100 A svafovaciho
proudu = 1V signdlni napéti vstupni impedance musi byt 210k Q.
Referenéni potencidl je Pin 3.
C/3 GND Ground (zemnéni) potencidl pro Pin 1,2, 4, 5
D/4 Leitspannung 2 Vstupni signdl pro funkci EC 2
(Fidici napéti) 1.) Zde je mozné pomoci potenciometru (mezi Pin 3 (O V) a Pin 6
(+10V)) navédét a ménit Fidici signdl.
2.) Zrovna tak |ze nastavit fidici napéti od O V do max. +10 V
(referenéni bod Pin 3).
E/5 Leitspannung 1 Vstupni signdl pro funkci EC 1
(Fidici napéti) 1.) Zde je mozné pomoci potenciometru (mezi Pin 3 (O V) a Pin 6
(+10 V)) navédét a ménit fidici signdl.
2.) Zrovna tak Ize nastavit fidici napéti od O V do max. +10 V
(referencni bod Pin 3).
F/6 +10V +10 V referenéni vystupni napéti pro ovléddani potenciometru Pin 4, 5.
Maximdlni pfipustny vystupni proud je 10 mA.
G/7 +24V +24 V referenéni vystupni napéti pro signdly tlagitek Pin 8, 9, 10.
Maximdlni pfipustny vystupni proud je 10 mA.
H/8 T-BT Vstupni signdl tlagitka hoféku pro hoték MIG/WIG, napdijeni s Pin 7.
Startovaci signdl pro Automation.
/9 T-up Vstupni signdl hotaku up/down, zde zvy3uijici (up) signdl, napdjent
s Pin 7.
K/10 T-down Vstupni signdl hotfdku up/down, zde snizujici (down) signdl, napéjeni
s Pin 7.
L/ Strom flieB3t Pracovni kontakt bez potencidlu. Kdyz ve stroji dojde k proudéni proudu,
(proud protékd) | dojde k zavieni tohoto kontaktu. Otevie se, jakmile je proud pFerusen.
M/12 | Strom flieBt Maximdlni napéti 48 V, maximdlni proud 1 A.
(proud protékd)
13-17 | Frei (volny) Neobsazeny

= Dalsi informace ve schématu zapojeni

13 Svarovaci hordk s displejem

OZNAMENI

Hofdk vymé&huijte pouze, kdyz je stroj vypnuty.

13.1 Funkce (podle ovladaci skFifiky)
Tab. 7 Funkce podle ovlddaci skfifiky
Hnd Cor Sol Mod | Cho Sts bUb PrG PoG |Job CSC CEC SPt
MC 1 | | [ ] n | ] u | | [ ] [ ] | ] [ ] [ ] [ ] [ ]
MC2 |m ] n ] n n ] ]
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14 Funkce s rozsifenym vybérem inoMIG 350/400/500

Tab. 8 Popis zkratek z Tab. 7 na strané CS-29

Zkratka Popis

Hnd Ruéni provoz

Cor Uprava napéti (automaticky provoz)
Sol Vykon

Mod ReZim (viz 14.1 na strané CS-30)
Cho Tvrdost tumivku

Sts Startovni rychlost

bUb Vylet drétu po ukonéeni svafovani
PrG Doba predfuku

PoG Doba nésledného proudéni plynu
Job Job (viz 14.2 na strané CS-30)
CSC Krdter startovaci proud

CEC Kréter koncovy proud

SPt Bodovy &as

= CSC a CEC je aktivni jen u funkce kréteru

NEE

Stisknutim tlagitka se Sipkou mizete prepinat mezi jednotlivymi funkcemi.
I Pomoci tla¢itek + a — mizete ménit hodnotu. Zmény se soucasné zobrazuji na
MC ovlddaci skiifice

*

A -

14 Funkce s rozsifenym vybérem

14.1 Funkce REZIM (Mod)
ReZim 2takt/4takt/body - krater:
Pomoci tla&itka — mizete pFepinat mezi rezimy 2takt (2) a 4takt (4) (indikace levy displej 2 nebo 4).

Pomoci tla&itka + |ze pfepinat mezi normélnim provozem (—), bodovym svafovani (S) nebo kratery (C)
(indikace pravy displej - nebo S nebo C).

14.1.1 Rezim automatické nebo ruéni svarovani
Indikace ,Mod":

Dlouhym stisknutim tlagitka - Ize pFejit na automatické (A) nebo ruéni (H) svafovéni (indikace prostfedni

displej A nebo H).
14.2 Funkce Job (Ukon)

14.2.1 Vyvolani jednotlivych Gkonu (Job)

Neékolikrat stisknéte tlagitko se Sipkou, dokud se na displeji nezobrazi ,Job”. Pomoci tla&itek + nebo —
vyberte pozadované &islo Gkonu a potvrdte stisknutim tlagitka se Sipkou. Ukon, napf. &. 2, je vybran
(= na displeji). Ozndmeni: = = Gkon vybrdan, u=>¢islo Gkonu se jiz pouzivd, F> &islo tkonu je volné

14.2.2 Nékolik okono v uréitém poradi

Existuje moznost uloZit nékolik tkond za sebou, aby bylo mozné b&hem svafovéni mezi jednotlivymi Gkony
piepinat. To je smyslupIné napf., kdyz je nutné jeden konstrukéni dil svafovat riznymi vykony svafovéni,
pri¢emz se nesmi prerusit postup svafovdni.
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inoMIG 350/400/500 15 Chlazeni svarovaciho hordku / chladivo

OZNAMENI

Ukony musi byt viechny se stejnym prifezem drdtu a typem plynu. Lze pouzit napf. standardni

MIG/MAG a Power. Pofadi 0kond musi byt vzdy na zacétku a na konci vymezeno prazdnym Gkonem.

Priklad: Ukon 1 - prazdny, dkon 2 - MIG 160 A, Gkon 3 - Power 250 A, tkon 4 - MIG 100 A,

Okon 5 - prazdny. V tomto pfikladu |ze nyni pomoci tlagitek +/— libovoln& prechdzet mezi Gkony 2, 3 a 4.
Je mozné naprogramovat nékolik takovychto pofadi. Museji byt vzdy oddélena prazdnym Gkonem. Pro
aktivaci uréitého pofadi tkond je tfeba vybrat jeden Ukon z tohoto pofadi a vyvolat ho pomoci tlagitka

s Sipkou. Kdyz se indikace hofdku opét pfepne do normdlni indikace (cca 3 sekundy), Ize pomoci Hagitek
+/— prepinat mezi Gkony.

OZNAMEN(

Pokud se v pofadi nachdzi chyba (napt. odlisny plyn/materidl), nelze pofadi Gkond aktivovat.

Pro prepnuti tlagitek + a — zpét na regulaci vykonu je nutné v menu tkonu vybrat prézdny dkon napt. (F 1)
a potvrdit vybér tla&itkem se Sipkou.

15 Chlazeni svarovaciho hordku / chladivo

OZNAMEN(

Maximélni provozni tlak: 3,2 bar

Zpusob fungovani
Chlazeni svafovaciho hofdku vychdzi z principu funkce zpémného chlazeni, tzn. Ze chladici kapalina se
v tepelném vyméniku chladi zpét na pokojovou teplotu pomoci vzduchu v mistnosti pohanéného
ventilatorem.

Hordk chlazeny vodou

Vestavény systém chlazeni vodou s &erpadlem s tichym chodem chladi hofak. Vodni nddrz musi byt témé&f
pInd. Pfi Gbytku vody pfi vyméné hofdku nebo prechodového kabelového svazku je nutné zkontrolovat stav

hladiny vody v n&drzi.
Sniméni pritoku vody

V pfipadé nedostatku chladici vody nebo pfi nizkém pritoku (méné& nez 0,25 |/min) vypne snima& ovladani
a na displeji se zobrazi chybové hléseni Err H20 —.

Po odstranéni pfig¢iny nedostatku vody je po jednordzovém zapnuti a vypnuti mozné opét pracovat ddl.

Kontrola priotoku vody

Pfi trvalé aktivaci tla&itka |/min se akfivuje vodni Eerpadlo a souéasné se na pravém displeji zobrazuje
aktudlni protok vody (napf. 1,15 |/min). Pokud je tato hodnota mensi nez 0,25 |/min, je protok vody prili3
nizky a po 5 sekunddch se éerpadlo automaticky vypne. Vyhledavéni chyb viz kapitolu 17 Poruchy a jejich
odstranéni na strané CS-32.

OZNAMENI
Pouzivejte POUZE chladici kapalinu JPP (obj. & 900.020.400)

* Nevhodnd chladiva mohou zpUsobit vécné skody a zdnik zdruky vyrobce.

* Nepfidavejte vodu ani jina chladiva.

* Nesvaiujte bez chladici kapaliny! N&drz musi byt vzdy plné.

+ Cerpadlo nesmi béZet nasucho, a to ani na chvili. Cerpadlo odvzdusiiujte.
o Zdravi 3kodlivé - uchovavejte mimo dosah détil

+ BEZPECNOSTNI LIST najdete na www.jess-welding.com.

* Odolné vi&i mrazu do =30 °C.

16 Nadmérna teplota

Pokud se stroj prehfeje z dovodu dlouhého pouzivani a vysoké teploty okolniho prostiedi, vypne se a nelze
ddl svarovat, dokud stroj nevychladne. Pfitom se na displeji ovldddni zobrazi napf. nasledujici text:

= t°C-03- hot
= t°C = hot = pfili§ vysokd teplota
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17 Poruchy a jejich odstranéni

inoMIG 350/400/500

17 Poruchy a jejich odstranéni

A NEBEZPECi

Nebezpeéi zranéni a poskozeni zafizeni nepovolanymi osobami

Neodborné opravy a Gpravy produktu mohou zpUsobit zdvaznd zranéni a poskozeni zafizeni. Platnost
zéruky zanikd, pokud zasah provddéji neautorizované osoby.
*Viechny préce na zafizeni nebo systému jsou vyhrazeny jen zpdsobilym osobdm.

Tab. 9 Poruchy a jejich odstranéni

Porucha

PFicina

Odstranéni

Indikace na displeji T°C-01/02/03 - hot

Stroj je prehraty

Nechte stroj vychladnout s béZicim
ventildtorem

Pferuiené vedeni tepelného ¢idla

Najdéte pferuseni a odstrafte ho

Na ovladaci skfifice je nastaven nespravny
typ stroje

Kontaktujte servis

Indikace na displeji T°C - int - napf. +56

Teplota prostiedi je nizsi nez —10 °C nebo
vy3§i nez +50 °C

Umistéte stroj do prostoru s normdlni
teplotou

Tepelné ¢idlo v ovlddaci skfifce je defekini

Vyménte ovlddaci skfifku, nechte ¢idlo
opravit

Indikace na displeji (prob&zné) Err H20 —

(Pro vymazani je nutné stroj zapnout
a vypnout.)

Vodni nddrz je prazdnd

Dopliite chladici vodu s lihem
v poméru 4:1

Pritok vody niz3i nez 0,5 |/min

Zkontrolujte pratok vody (hofék/vedeni)

Pratokomér je defekini

Vyméfite pritokomér

Hlavni vypina& ZAP, 1 nebo 2 zelené
kontrolky na &elnim panelu nesviti (viz
6 Popis funkce na strané CS-11)

Vypadla 1 nebo nékolik sitovych fézi

Zkontrolujte pfivod ze sité a poijistku

Pojistka na &elnim panelu je defektni

Vyméfite pojistku 2 AT

Hlavni vypina& ZAP, zelené kontrolky svit,
ovladaci skfika MC nefunguje

Pojistka na fidicim transformdtoru je
sekunddrné defektni

Vyméfite pojistku 6,3 AT

Pojistka v ovlddaci skiifice MC je defekini

Demontujte a oteviete ovléddaci skfinku,
vyméfite pojistku 6,3 AT

Kabel v pfechodovém kabelovém svazku
je defektni

Zkontrolujte 5pdlovy kabel v pfechodovém
kabelovém svazku

PFi stisknuti tlagitka hordaku Z&ddnd funkce

Tlagitko hotfdku je defekini

Opravte tlagitko hofdku

Vedeni ovlddani hotéku je prerudené

Zkontrolujte Fidici vedeni hofdku

MC ovlddaci skiifka je defekini

Vyméite ovlddaci skfifiku, nechte ovladaci
skiifiku zkontrolovat

Motor posuvu dratu neb&zi

Ovladaci skfitka MC je defekini

Vyménte ovlddaci skfifiku, nechte ovladaci
skiiftku zkontrolovat

Motor posuvu drétu je defekini

Vyméite motor posuvu drdtu, zkontrolujte

kontakty (uhliky)

Kabelové spojeni mezi ovladaci skiifikou
a motorem je prerusené

Zkontrolujte kabelové spojeni

Drét se mezi kladkou pro posuv drétu
a trubickou vedeni drétu vylamuje

Pritlagny tlak kladky pro posuv drétu je
prilis velky

Viz 11.1 na strané CS-27

Vzddlenost mezi vodici trubickou je pfili3
velkd

Zkontrolujte vzddlenost / znovu nastavte
vodici trubi¢ku drétu

Nepravidelné poddvani dratu

Drat se nespravné odviji z civky drétu

Zkontrolujte / znovu vlozte kladku dratu

Upinaci trn drétu drhne

Zkontrolujte upinaci trn

Nespravnd kladka pro posuv dratu

Viz 11.1 na strané CS-27

Trubi¢ka vedeni dratu nebo spirdla vedeni
drdtu znedisténd/defekini

Viz 11.1 na strané CS-27

Proudovd $picka je ucpand/defekini

Vy¢istéte/vyménte proudovou $picku

Svafovaci drét je znedistény/ zrezivély

Vyméte svafovaciho dratu

Trubka pro vedeni dratu nelicuje s drazkou
kladky pro posuv drdtu

Viz 11.1 na strané CS-27

CS -32

BA-0014 « 2020-12-03



inoMIG 350/400/500

18 Tabulka chyb ERROR CODES

Tab. 9

Poruchy a jejich odstranéni

Porucha

PFi¢ina

Odstranéni

Porézni svar

Znedistény povrch obrobku
(barva, rez, olej, tuk)

Vygistéte povrch

neotvird)

Z&dny ochranny plyn (magneticky ventil se

Zkontrolujte/vymérite magneticky ventil,
zkontrolujte plynovou lahev

Prilis malé mnozstvi ochranného plynu

Zkontrolujte mnoZstvi ochranného plynu na
redukénim ventilu

Zkontrolujte plynové vedeni trubickovym
plynomérem, zda nedochdzi k Gniku

Drat pfi zadatku svafovani vyhofi

v proudové $picce

posuv dratu prokluzuji

Podavaé dratu 3patné posunuie, kladky pro

Viz 11.1 na strané CS-27

18 Tabulka chyb ERROR CODES

Tab. 10 Tabulka chyb chybové kédy

Chybovy KOD | PFiéina Odstranéni

E02 Sifové prepéti (>480 V) nebo podpéti (<350 V) Zkontrolujte sitové napéti

E11 oz E14 Teplotni snimaée 1-4 Zkontrolujte vedeni teplotnich snima&g,

E24 Pferudeni/zkrat zkontrolujte snimag

E8O Nespravnd konfigurace stroje Zkontrolujte typ stroje zadany v ovlddaci skfifice
inoMIG/tecMIG/conMIG

E81 Nespravnd verze softwaru ve stroji nebo ovladaci Aktualizujte software
skFifice

E88 Encoder motoru je defektni, preruseni kabelu, Zkontrolujte encoder a kabel, zkontrolujte typ motoru
je nastaven nesprdvny typ motoru

E91/E92 Ovladaci skfinka je nespravné konfigurovang, napf. | Zkontrolujte konfiguraci ovlddaci skfifky
zafizeni s dvojitym boxem

EQ4/E95 Chybny pfenos dat na vedeni CAN Zkontrolujte vedeni

EQ6/E97 Chybny CAN protokol Zkontrolujte konfiguraci ovlddaci skfifky

E99 - CAN Komunikace mezi boxem (ovladaci skfitka MC) Preruseny kabel pfechodového kabelového svazku,
a svarovacim zafizenim je Gplné prerusend vadny konektor; ovlddaci skfinka MC nebo defektni

fidici deska ve stroji

Tab. 11 Tabulka chyb chybové kédy s deskou MC-R

Chybovy KOD | Pfi¢ina Odstranéni

E71 Nadmérnd teplota na desce MCR Zkontrolujte okolni teplotu desky MC-R

E73/74/75 Chybny pfenos dat Zkontrolujte vedeni, zkontrolujte konfiguraci ovléddaci
na vedeni CAN, chybny CAN protokol skFinky

E78 Encoder motoru je defektni, preruseni kabelu, Zkontrolujte encoder a kabel, zkontrolujte typ motoru
je nastaven nesprdvny typ motoru

E79 Chybny pfenos dat na vedeni CAN, komunikace mezi | Zkontrolujte vedeni, pferuseni kabelu pfechodového

boxem a svafovacim zafizenim je zcela pferusena

kabelového svazku, defektni konektor; defekini Fidici
deska ve stroji
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19 Tabulka materialt

inoMIG 350/400/500

19 Tabulka materialt

Ndsledujici materidly jsou standardné naprogramovény v ovlédani:

Tab. 12 Tabulka materiéld

Material Displej MC | Plyn Displej MC Promér / mm
Ocel* St Argon 82 %, CO, 18 % - MIX 18 | Ar82 0,8-1,0-1,2-1,6
Ocel* St Argon 90 %, CO» 5%, 0y 5% | Ar90 0,8-1,0-12-16
Ocel* St CO, CO, 0,8-1,0-1,2-1,6
CrNi 4316 - ER308 4316 Argon 98 %, CO, 2 % - MIX 2 Ar98 0,8-1,0-1,2
CrNi 4576 4576 Argon 98 %, CO5 2 % - MIX 2 Ar98 0,8-1,0-1,2
ALMG 5 ALnG Argon 100% (Ar) Ar 1,0-1,2

ALSi 5 ALSi Argon 100% (Ar) Ar 1,0-1,2

CuSi 3 CuSi Argon 100% (Ar) Ar 0,8-1,0

Kovovy prések nEPU Argon 82 %, CO, 18 % - MIX 18 | Ar82 1,2

trubickovy drat 7424

MC2 H5

Bazicky trubickovy drét | bASI Argon 82 %, CO, 18 % - MIX 18 | Ar82 1,2

T424 BC4 H5

Rutilovy trubickovy drdt | ruti Argon 82 %, CO, 18 % - MIX 18 | Ar82 1,2

T422 PC1 H5

*Specialni programy (elektricky oblouk) jsou k dispozici

1. CSt: Chladné, kratké elektrické oblouky se snizenym vykonem (Cold Steel)

Svafovani chladnym elektrickym obloukem se snizenym vykonem.

Vyhody: Vynikajici schopnost premostit $térbiny (i pfi poklesu), minimé&lni oblast pfivodu tepla, minimélni

deformace obrobku. Vhodné pro kofenové svary a svary tenkého plechu i postupem pdijeni MIG.

Material Displej MC | Plyn Displej MC Promér / mm
Ocel CSt Argon 82 %, CO, 18 % - MIX 18 | Ar82 0,8-1,0-1,2
2. PSt: koncentrovang, natlakované nekoncentrované elekirické oblouky (Power Steel)
Svafovani koncentrovanym, natlakovanym elektrickym obloukem.
Vyhody: Velmi dobrd detekce svarovych zaobleni, vysokd rychlost svafovani, minimdlni pfivod tepla.
V hornim rozmezi vykonu svafovani se stabilnim smérem a minimdalnimi odchylkami.
Material Displej MC | Plyn Displej MC Promér / mm
Ocel PSt Argon 82 %, CO, 18 % - MIX 18 | Ar82 0,8-1,0-1,6
3. rSt: Kratké elekirické oblouky se snizenym rozstfikem (Root Steel):
Svafovani koncentrovanym, natlakovanym elekirickym obloukem
Vyhody: Velmi dobrd detekce svarovych zaobleni, vysoka rychlost svafovani, minimdlni pFivod tepla.
V hornim rozmezi vykonu svafovani se stabilnim smé&rem a minimd&lnimi odchylkami.
Material Displej MC | Plyn Displej MC Promér / mm
Ocel rSt Argon 82 %, CO, 18 % - MIX 18 | Ar82 0,8-1,0-1,2

CS-34
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20 Seznam nahradnich dilo
20.1 Seznam ndhradnich dilt inoMIG 300/400

Obr. 19 Pohled zpifedu inoMIG 300/400
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20 Seznam ndahradnich dilo

inoMIG 350/400/500

CS-36

Tab. 13 Seznam ndhradnich dild inoMIG 300/400 vng;si
c. Nazev C. vyrobku
A Drzadlo kompletni 715.032.059
B Kryt 715.032.071
C Plech zavésu 715.032073
Zavés 303.032.005
D Ovlédaci skfinka MC 1 851.044.001
Ovlédaci skiinka MC 2 851.044.002
Jemné poijistka T 6,3 A fidici deska 464.036.010
Otoény spina¢ 28 mm 305.042.010
Kryt na tlagitko 305.042.010
E Klapka vpravo 715.032.072
F Celni dil inoMIG 350/400 715.032.032
G Izolaéni pfiruba ZA zditka 455.042.011
H Plastovd zdpadka (uzavér) 303.625.007
1 Boéni plech vpravo KG10 715.032.555
J Za&mkova spojka DN5-G1/41 355.014.007
K Ochranny oblouk vpfedu FG10 715.032.650
L Celni sténa KG 10 715.032.553
M Kryt n&drze Sroubovy zavit 308.400.010
N Boéni plech vlevo KG10 715.032.556
o Zditka dalkového ovladani 7pélova 410.007.111
Konektor dalkového ovlddani 7pélovy 410.007.092
P Vestavné zdsuvka BEB 35-50 422.031.024
Q Boéni plech vlevo 715.032.165
R Madlo zafizeni velké 2010 305.044.001
S Celni plech pro MC Box 715.032.318
T Ochranné sklo kompl. pro madlo 705.032.311
V) Drzdk hofdku vlevo 715.044.229
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Obr. 20 Pohled zboku inoMIG 300/400
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20 Seznam ndahradnich dilo inoMIG 350/400/500
Tab. 14 Seznam ndhradnich dild inoMIG 300/400 vnitini
Pol. | Nazev €. vyrobku
A Magneticky ventil JS 2,5/42 V, G 1/8 465.018.009
Plynovd hadice 709.150.001
B Retéz 20 ¢&lénko 101.040.020
C Oblouk drzéku lahvi rts FG10 715.032.642
D Cerpadlo s kolem ventilatoru 400 V/50-60 Hz 456.220.300
Ulozisté typ A20 x 15-Mé 310.215.030
Kondenzdtor 6,0 pF 453.230.002
E Tepelny vyménik KG 10 521.001.501
Boéni chladici sténa Eerpadla KG10 715.044.327
F Celogumové kolo D250 301.250.009
Vigko Starlock 25 mm 301.025.010
Deska MC - DVV V1.00 600.044.030
Ridici transformator 230/400 V 42 V 160 VA 462.042.016
1 Deska RPIT-CONT 600.032.011
J Konektor 9pdlovy KG10 kompletni 410.009.001
K Nadrz uméla hmota KG 10 305.044.050
L Podlaha FG10 715.032.640
M Podlaha KG10 715.032.551
N Montézni plech &erpadla KG10 715.044.322
o Sifovy kabel 4 x 2,5 mm?2, 5 m, konektor 16 A 704.025.013
Sifovy kabel 4 x 4 mm?, 5 m, konektor 32 A 704.040.014
Kabelova prichodka M25 x 1,5 420.025.001
Kontramatice kabelové prochodky M25 x 1,5 420.025.002
P Blok invertoru inoMIG 350 600.032.010
Blok invertoru inoMIG 400 600.032.025
Q Ventildtor 12 V DC (3212 JH) - inoMIG 350 450.092.005
Ventilator 24 V DC - inoMIG 400 450.119.005
R Drzék lahvi FG10 715.032.649
Oblouk drzéku lahvi vlevo FG10 715.032.645
S Vestavnd zasuvka délkové ovlddani 17pdlova 410.017.099
Konektor 17pélovy 410.017.100
Ochrannd krytka 310.350.051
T EMV / sitovy zdroj RPI-SUP32/150 W 600.032.020
u Hlavni vypinaé 440.233.010
\4 Vodici kladka D160 301.160.001
w Méfi& protoku vody 444.000.001
X Podlaha inoMIG 350/400 715.032.031
Y Jednotka pro posuv drétu kompletni: Deska pohonu a motor/encoder | 455.042.120
Kladka pro posuv drétu 0,8/1,0 pro ocel 455.037.001
Kladka pro posuv dratu 1,0/1,2 pro ocel 455.037.002
Kladka pro posuv drétu 1,0/1,2 pro hlinik 455.037.003
z Upinaci trn drétu 306.050.001
AA Motor posuvu drétu 110 W, 42 V samostatné s encoderem SE22-150 | 455.042.500

Cs-38
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20.2 Seznam ndhradnich dilo DVK3

Obr. 21 Seznam ndhradnich dild DVK3
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20 Seznam ndahradnich dilo inoMIG 350/400/500
Tab. 15 Seznam ndhradnich dild DVK3
Pol. | Nazev C. vyrobku
A Kryt DVK3 - 2010 715.042.206
B Boéni plech vpravo DVK3 - 2010 715.042.207
C Plastova rukojet malda 305.044.002
D Ovlédaci skiinka MC1 851.044.001
Jemné poijistka T 6,3 A fidici deska 464.036.010
Otoény spinac¢ 28 mm 305.042.010
Kryt na tlagitko 305.042.011
E Samogistici z&suvka 7pdlova 410.007.111
F Z&mkovd spojka DN 5 - G 1/41 355.014.007
PVC disk gerveny 101.011.047
PVC disk modry 101.011.048
Plastovd zdpadka (uzavér) 303.625.007
H Jednotka pro posuv drétu kompletni: Deska pohonu a motor/encoder | 455.042.120
Motor posuvu drétu 110 W, 42 V samostatné s encoderem SE22-150 | 455.042.500
Kladka pro posuv drétu 0,8/1,0 pro ocel 455.037.001
Kladka pro posuv dratu 1,0/1,2 pro ocel 455.037.002
Kladka pro posuv drétu 1,0/1,2 pro hlinik 455.037.003
1 Magneticky ventil JS 2,5/42 V, G 1/8 465.018.009
J Pfipojovaci plech vnitfni pfipojeni 715.042.041
K Pfipojovaci deska napdjeni 703.011.006
L Deska MC - DVV V2.20 600.044.031
M Vodici kladka D75 x 22 mm 301.075.007
N Drzdk boxu 715.042.014
o Upinaci trn drétu 306.050.001
P [zolagni pFiruba ZA zditka 455.042.011
Q Klapka vlevo DVK3 - 2010 715.042.204
R Ochranné sklo, bez madel 705.042.260
S Rukojet plastovy dil 305.235.002
Uchopové trubka DVK3 - 2010 715.042.220
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20.3 Seznam ndhradnich dilo inoMIG 500

Obr. 22 Pohled zpfedy'inoMIG 500
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20 Seznam ndahradnich dilo inoMIG 350/400/500
Tab. 16 Seznam néhradnich dild inoMIG 500 vngsi
Pol. | Nazev C. vyrobku
A Otoény trn DVK3 715.032.163
Otoény trn DVK4 715.044.342
B Kryt 715.032.160
C Boéni plech vpravo 715.032.166
D Celni félie inoMIG 500 304.032.305
E Celni dil inoMIG 500 715.032.152
F Boéni plech vpravo KG10 715.032.555
G Prazdnd zapojovaci deska KG10 715.032.510
H Ochranny oblouk vpfedu FG 10 715.032.650
1 Hlavni vypinaé 440.233.010
J EMV filtr INV4TEMV 600.032.305
K Ridici transformator 42 V, 160 VA 462.042.016
L Ovladaci deska JI1-Cont 600.032.311
M Zéasuvka zafizeni 9pdlovd kulatd 999.004.196
N Celni sténa KG 10 715.032.553
o Kryt n&ddrze Sroubovy zavit 308.400.010
P Boéni plech vlevo KG10 715.032.556
Q Vestavné zdsuvka BEB 35-50 422.031.024
R Boéni plech vlevo 715.032.165
S Madlo zafizeni velké 2010 305.044.001
T Drzdk pojistky kompletni 464.601.001
Pojistka 2 AT 464.020.014
u Kontrolka 400 V zelend 463.400.001
v Drzdk hoféku vlevo 715.044.229
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Obr. 23 Pohled zboku inoMIG 500
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20 Seznam ndahradnich dilo inoMIG 350/400/500
Tab. 17 Seznam ndhradnich dild ineMIG 500 vnitini
Pol. | Nazev C. vyrobku
A Oblouk drzéku lahvi rts FG10 715.032.642
B Vestavnd zdsuvka délkové ovlddani 17pdlova 410.017.099
Konektor 17pélovy 410.017.100
Ochrannd krytka 310.350.051
C Plynovd hadice 709.150.001
D Axidlni ventildtor 130 mm; V = 38 mm 450.130.002
E Zadni dil inoMIG 500 715.032.360
F Cerpadlo s kolem ventilatoru 400 V/50-60 Hz 456.220.400
Uloidts typ A20 x 15-M6 310.215.030
Kondenzétor 6,0 pF 453.230.002
G Tepelny vyménik KG 10 521.001.501
Boéni chladici sténa Eerpadla KG10 715.044.327
H Celogumové kolo D250 301.250.009
Vigko Starlock 25 mm 301.025.010
1 Vzpéra vlevo ProPuls 2010 703.032.155
J Konektor 9pblovy KG10 kompletni 410.009.001
K Sekundérni blok INV41SEK-E 600.032.304
L Celni dil inoMIG 500 715.032.152
M Podlaha FG10 715.032.640
N Podlaha KG10 715.032.551
o Z&mkova spojka DN 5-G1/4 A 355.014.001
P Montézni plech éerpadla KG10 715.044.322
Q Sifovy kabel 4 x 4 mm?, 5 m, konektor 32 A 704.040.014
Kabelova prichodka M25 x 1,5 420.025.001
Kontramatice kabelové prochodky M25 x 1,5 420.025.002
R Vestavné zasuvka BEB 35-50 422.031.024
S Samogistici zdsuvka 7pélova s PE 410.007.092
T Magneticky ventil JS 2,5/42 V, G 1/8 465.018.009
U Drzak lahvi FG10 715.032.649
Retéz 20 &lanko 101.040.020
v Hlavni vypinad 440.233.010
w Oblouk drzéku lahvi vlevo FG10 715.032.645
X Vodici kladka D160 301.160.001
Y Méfi¢ protoku vody 444.000.001
z Nadrz kovova KG10 715.044.316
Nadrz uméla hmota KG 10 305.044.050
AA Podlaha 715.032.301
AB Primérni blok INV42PRIM 600.032.303
AC Deska INV40PLC2 690.000.289
AD Vzpéra vpravo ProPuls 2010 703.032.154
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20.4 Seznam ndhradnich dilo DVK4

Obr. 24 Seznam ndhradnich dild DVK4
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20 Seznam ndahradnich dilo inoMIG 350/400/500
Tab. 18 Seznam ndhradnich dild DVK4
Pro. | Nazev C. vyrobku
A Z4avés 40 x 40 mm 303.056.003
B Plech z&vésu DVK4 - 2010 715.013.211
C Plastova rukojet malda 305.044.002
Sroub Torx PT60 271.060.001
D Ovladaci skiifika MC1 851.044.001
Jemnd poijistka T 6,3 A fidici deska 464.036.010
Otoény spina¢ 28 mm 305.042.010
Kryt na tlagitko 305.042.011
E Samogistici zdsuvka 7pdlova 410.007.111
F Boéni plech vpravo DVK4 - 2010 715.013.213
G Plynovy tumié 303.013.010
H Motor posuvu drétu 140 W 42 V 4 kladky 454.140.023
Kladka posuvu dratu 0,8-1,0 mm 454.010.024
Kladka posuvu drétu 1,0-1,2 mm 454.012.025
Kladka posuvu drétu 1,6 mm ryhovand 454.016.026
Kladka posuvu drétu hladkd - ryhovand 454.000.027
I Pfipojovaci plech vnitfni pfipojeni 715.042.041
J Pfipojovaci deska napdjeni 703.011.006
K Magneticky ventil JS 2,5/42 V, G 1/8 465.018.009
L Deska MC - DVV V2.00 600.044.031
M Vodici kladka D75 x 22 mm 301.075.007
N Izolagni deska motoru DVK4 - 2010 101.013.039
o Z&vésné oko M 12 D582 M12V
P Upinaci trn drétu 306.050.003
Q Roh krytu DVK4 - 2010 715.013.212
R Z&mkovd spojka DN 5 - G 1/41 355.014.007
PVC disk gerveny 101.011.047
PVC disk modry 101.011.048
S Centrdlni zditka dlouhd DVK4 - 2010 425.133.010
Trubi¢ka vedeni dratu 124 mm 425.124.001
[zolagni pFiruba pro centrdlni adaptér Binzel 425.501.004
Pfi¢né drzadlo DVK4 - 2010 715.013.127
u Zaviraci kryt DVK4 - 2010 715.013.210
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20.5 Nadahradni dily DVK3-MC-R

Obr. 25 Seznam ndhradnich dild DVK3-MC-R

U
A
1
B
C
S
R E
Q
F
G
P
H
O
N
M
L 1
J
K

BA-0014 « 2020-12-03 Cs-47



20 Seznam ndahradnich dilo inoMIG 350/400/500
Tab. 19 Seznam ndhradnich dild DVK3-MC-R
Pol. | Nazev C. vyrobku
A Kryt DVK3 - 2010 715.042.206
B Boéni plech vpravo DVK3 - 2010 715.042.207
C Otoény spinaé 21 mm (volitelné) 305.020.050
Kryt na tlagitko (volitelné) 305.020.051
D Celni deska MCR 715.011.061
Otoény spina¢ 28 mm (volitelné) 305.042.010
Kryt na tlagitko (volitelné) 305.042.011
E Samogistici z&suvka 7pdlova 410.007.111
F Z&mkovd spojka DN 5 - G 1/41 355.014.007
PVC disk gerveny 101.011.047
PVC disk modry 101.011.048
Plastovd zdpadka (uzavér) 303.625.007
H Jednotka pro posuv drétu kompletni: Deska pohonu a motor/encoder | 455.042.120
Motor posuvu drétu 110 W, 42 V samostatné s encoderem SE22-150 | 455.042.500
Kladka pro posuv drétu 0,8/1,0 pro ocel 455.037.001
Kladka pro posuv dratu 1,0/1,2 pro ocel 455.037.002
Kladka pro posuv drétu 1,0/1,2 pro hlinik 455.037.003
1 Magneticky ventil JS 2,5/42 V, G 1/8 465.018.009
J Pfipojovaci plech vnitfni pfipojeni 715.042.041
K Pfipojovaci deska napdjeni 703.011.006
L Ridici deska MC-R 600.044.045
M Tlacitko test plynu 441.507.009
N Vodici kladka D75 x 22 mm 301.075.007
o Drzdk boxu 715.042.014
P Upinaci trn drétu 306.050.001
Q Izolaéni pFiruba ZA zditka 455.042.011
R Klapka vlevo DVK3 - 2010 715.042.204
S Plastovéd rukojef mald 05.044.002
Sroub Torx PT60 271.060.001
T Ochranné sklo, bez madel 705.042.260
v Rukojef plastovy di 305.235.002
Uchopovad trubka DVK3 - 2010 715.042.220
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21 Schémata zapojeni
21.1 inoMIG 350/400

Obr. 26 Kompakini stroj

BA-0014 « 2020-12-03 CS - 49



21 Schémata zapojeni inoMIG 350/400/500

Obr. 27 Stroj s boxem
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Obr. 28 Kompakini stroj s boxem
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21 Schémata zapojeni inoMIG 350/400/500

21.2 inoMIG 500

Obr. 29 inoMIG 500 standardni
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Obr. 30 inoMIG 500 s MCR - deska v boxu
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Poznamky inoMIG 350/400/500

Poznamky
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