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Tlumaczenie oryginalnej instrukciji uzytkowania

Producent zastrzega sobie prawo do przeprowadzenia zmian w niniejszej instrukcji uzytkowania bez powiadamiania o tym
uzytkownikéw. Konieczno$é wprowadzania zmian spowodowana moze byé btedami drukarskimi, ewentualnymi niedoktadnosciami
otrzymanych informaciji lub udoskonaleniem konstrukeji niniejszego wyrobu. Zmiany uwzgledniane sq jednak w nowych wydaniach
niniejszej instrukcji. Wszystkie wymienione w niniejszej instrukcji obstugi znaki towarowe i znaki firmowe stanowiq wiasnoé¢ danych
wiascicieli/producentéw. Dane kontaktowe przedstawicielstw i partneréw Jackle & Ess System GmbH na catym $wiecie mozna
znalezé na naszej stronie www.jess-welding.com.
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1 Identyfikacja inoMIG 350/400/500

1 Identyfikacja

Urzqdzenia do spawania MIG/MAG inoMIG 350/400/500 zaprojektowano do zastosowania
przemystowego. Ich wyposazenie oraz sposéb dziatania sq odpowiednie do uzytku profesjonalnego.

1.1 Oznaczenie

Produkt spetnia obowigzujgce na danym rynku wymagania dotyczqce wprowadzenia do obrotu. Jesli
wymagane jest odpowiednie oznaczenie, zostato ono umieszczone na produkcie.

2 Bezpieczenstwo

Nalezy przestrzegad instrukcji zawartych w zatqczonym dokumencie ,Safety instructions”.

2.1 Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Urzqdzenie opisane w niniejszej instrukcji moze by¢ wykorzystywane wytgcznie do wskazanych w niej
celéw i w opisany sposéb. Nalezy przestrzegaé wymaganych warunkéw eksploatacii, konserwacii
i napraw.

* Kazde inne uzycie nie jest zgodne z przeznaczeniem.

¢ Niedozwolone jest samowolne dokonywanie przerébek lub zmian zwigkszajgcych wydajnosé
urzqdzenia.

2.2 Obowiaqzki uzytkownika
Do wykonywania prac z wykorzystaniem urzqdzenia nalezy dopuszczaé wylqcznie osoby, ktére:
¢ zapoznaly sie z podstawowymi przepisami dot. BHP i zapobiegania wypadkom;
* zostaty wdrozone w uzytkowanie urzqdzenia;
¢ przeczytaly ze zrozumieniem niniejszq instrukcje uzytkowania;
* ktére przeczytaly ze zrozumieniem zatqczony dokument ,Safety instructions”;
¢ zostaty odpowiednio przeszkolone;

e ze wzgledu na specjalistyczne wyksztatcenie, wiedze i doswiadczenie mogq rozpoznaé potencialne
niebezpieczenstwa.

Osoby postronne nie powinny przebywaé w miejscu wykonywania pracy.
Nalezy przestrzegad przepiséw bezpieczenstwa i higieny pracy obowiqgzujgcych w danym kraju.

* Nalezy przestrzega¢ przepiséw dotyczqcych bezpieczenstwa pracy i zapobiegania wypadkom.
Urzqdzenie to, zgodnie z normg DIN EN 60974-10, jest urzqdzeniem spawalniczym klasy A.
Urzqdzenia spawalnicze klasy A nie sq przewidziane do uzytku w pomieszczeniach mieszkalnych
zasilanych energiq elekiryczng przez publiczny, niskonapigciowy system zasilania. Zastosowanie
w takich pomieszczeniach moze skutkowaé zaktéceniami elekiromagnetycznymi powodujgcymi
uszkodzenie urzqdzen lub ich nieprawidtowe dziatanie. Uzywaj urzqgdzenia tylko w obszarach
przemystowych.

2.3 S$rodki ochrony indywidualnej

Aby unikngé ryzyka dla uzytkownikéw, niniejsza instrukcja zaleca stosowanie $rodkéw ochrony
indywidualnej (SOI).

Sktadajq sie na nie: odziez ochronna, okulary ochronne, maska przeciwpytowa klasy P3, rekawice
ochronne i obuwie robocze.
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inoMIG 350/400/500 2 Bezpieczenstwo

2.4 Klasyfikacja ostrzezen
Ostrzezenia zastosowane w instrukeji uzytkowania sq podzielone na cztery rézne poziomy i podane przed
potencjalnie niebezpiecznymi czynnosciami. Zostaly one uporzgdkowane malejgco wedtug stopnia
waznosci i majq nastepujgce znaczenie:

A\ NIEBEZPIECZENSTWO

Oznacza bezposrednie niebezpieczeristwo. Niezastosowanie sie prowadzi do $mierci lub najciezszych
obrazen.

A\ OSTRZEZENIE

Oznacza mozliwo$é wystgpienia niebezpiecznej sytuaciji. Niezastosowanie si¢ moze spowodowaé

cigzkie obrazenia.

A PRZESTROGA

Oznacza mozliwoéé wystgpienia szkodliwej sytuacji. Niezastosowanie sie¢ moze spowodowad lekkie lub

nieznaczne obrazenia.

UWAGA

Oznacza ryzyko niewtasciwych efektéw pracy lub szkéd materialnych w wyposazeniu.

2.5 Bezpieczenstwo produktu

Produkt zostat opracowany i wykonany zgodnie z uznanymi standardami bezpieczenstwa i wytycznymi.
W niniejszej instrukeji uzytkowania zawarte sq ostrzezenia przed niemozliwym do wykluczenia
zagrozeniem dla uzytkownikéw, oséb trzecich, sprzetu lub innych wartosci rzeczowych. Zignorowanie tych
uwag moze spowodowad zagrozenie dla Zycia i zdrowia ludzi, szkody dla $rodowiska lub materialne.

¢ Produkt moze by¢ eksploatowany wytqcznie w niezmienionym, dobrym stanie technicznym
i w warunkach okreslonych w niniejszej instrukgji.

* Nalezy zawsze przestrzegaé wartosci granicznych okreslonych w danych technicznych. Przecigzenia
prowadzq do uszkodzenia.

¢ Urzqdzen zabezpieczajgcych zamontowanych w urzqdzeniu nie wolno demontowaé, mostkowaé ani
w inny sposéb pomijac.
* W przypadku eksploatowania narzedzia na zewnatrz nalezy zastosowaé odpowiedniq ochrone

przed wptywem warunkéw atmosferycznych.

* Nalezy sprawdzié¢ urzqdzenie pod kqtem uszkodzer oraz prawidtowego i zgodnego
z przeznaczeniem dziatania.

* Nie wolno wystawia¢ urzqdzenia na deszcz i nalezy unika¢ wilgotnego lub mokrego otoczenia.

* Nalezy sie zabezpieczy¢ przed porazeniem prqdem, stosujgc podktadki izolacyjne i noszqc
suchq odziez.

* Urzqdzenia elekirycznego nie wolno uzywaé w obszarach zagrozonych pozarem lub wybuchem.

¢ Spawanie fukowe moze doprowadzi¢ do uszkodzenia oczu, skéry i stuchu! Dlatego podczas prac
z wykorzystaniem urzqdzenia nalezy zawsze nosié érodki ochrony.

* Wszystkie opary metali, szczegélnie otowiu, kadmu, miedzi i beryly, sq szkodliwe dla zdrowial Nalezy
zapewnié wystarczajgeq wentylacje lub odciqg. Nalezy zawsze przestrzegaé ustawowych wartosci
granicznych.

¢ Przedmioty odftuszczone za pomocq rozpuszczalnikéw zawierajgcych chlor nalezy wyptukaé czystq
wodq. W przeciwnym razie istnieje niebezpieczehstwo uwalniania sig fosgenu. Nie nalezy umieszczaé
kgpieli odttuszczajgcych zawierajgeych chlor w poblizu miejsca spawania.

* Nalezy przestrzegaé ogdlnych przepiséw bezpieczefistwa przeciwpozarowego i usungé przed
rozpoczeciem pracy materiaty tatwopalne z miejsca spawania. W miejscu pracy nalezy mieé
przygotowane odpowiednie srodki ochrony przeciwpozarowe;.
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3 Opis produktu inoMIG 350/400/500

2.6 Tabliczki ostrzegawcze i informacyjne

Na produkcie umieszczone sq nastepujqce tabliczki ostrzegawcze i informacyine:

Symbol Znaczenie

Przeczytad instrukcje uzytkowania i stosowaé sig do niej!

Przed otwarciem wyjqé wtyczke elekiryczng!

Ostrzezenie przed gorgeq powierzchnig!

2.7 Postepowanie w sytuacji zagrozenia
W razie awarii nalezy natychmiast odiqczy¢ nastepujgce doprowadzenia:
* Zasilanie energiq elektryczng
* Doplyw sprgzonego powietrza
* Doptyw gazu
Dalsze $rodki, jakie nalezy podjgé, mozna znalezé w instrukcji uzytkowania zrédta prqdu lub
w dokumentacii innych urzqdzen peryferyjnych.
3 Opis produktu

3.1 Dane techniczne

Rys. 1 inoMIG 350 compact i z DVK3
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inoMIG 350/400/500

3 Opis produktu
Tab. 1 Dane techniczne inoMIG 300/400
Zrédto pradu inoMIG 350 inoMIG 400
Napigcie zasilajgce, 50/60 Hz 400V, 3 fazy (350-480 V) 400V, 3 fazy
Prqd pobierany Imax =20 A, leff=13 A Imax =25 A, leff=19 A
Bezpiecznik 16 A 32A
Max. pobér mocy 14 kVA 17 kVA
Zakres regulacii 40-350 A 40-400 A
Napiecie robocze 16-31,5V 16-34V

Napiecie jatowe

13 V (obnizone), 80 V (maksymalne)

13 V (obnizone), 80 V (maksymalne)

Cykl pracy 40% 350A/31,5V

Cykl pracy 60% 310A/295V 400 A/ 34V
Cykl pracy 100% 260A/ 27V 360A/32V
Rodzaj ochrony IP 23 IP 23

Klasa izolacii H(180°C) H(180°C)

Typ chtodzenia

F

F

Waga 35 kg (solo), 48 kg (z podwoziem FB10), 95 kg (KG10 + FG10)
Wymiary (df. x szer. x wys. wmm) | 720 x 350 x 530 (solo), 720 x 350 x 830 (FB10), 1030 x 540 x 1000 (KG10)
Emisja hatasu <70 dB(A) ‘ <70 dB(A)

Tab. 2 Dane techniczne podajnika drutu

Podaijnik drutu Kompakt/DVK3

Silnik podajnika drutu 42V, 110 W

Predkosé podawania drutu 0,8-24 m/min

Srednica drutu 0,8-1,6 mm

Woaga DVK3 (solo) 20 kg

Wymiary DVK3 (dt. x szer. X wys. w mm)

580 x 270 x 560

Produkcja zgodna z normgq europejskq EN 60974-1 i EN 60974-10.

BA-0014 « 2020-12-03
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3 Opis produktu

inoMIG 350/400/500

Rys. 2 inoMIG 500

Tab. 3 Dane techniczne inoMIG 500

Zrédlo pradu

inoMIG 500

Napiecie zasilajgce, 50/60 Hz

400V, 3 fazy (350-480 V - wartosci maksymalne)

Prqd pobierany

Imax =42 A, leff=32 A

Max. pobér mocy

29,9 kVA

Zakres regulaciji

40-500 A

Napiecie robocze

12-39 V (tryb automatyczny) / 12-42 V (tryb reczny)

Napiecie jatowe

13 V (tryb czuwania), 72 V (maksymalnie)

Cykl pracy 60% (40°C) 500A/39V

Cykl pracy 100% (40°C) 450 A/ 36,5V

Rodzaj ochrony IP23

Klasa izolacji H (180°C)

Typ chtodzenia F

Waga (solo) 111 kg

Wymiary (db. x szer. X wys. w mm) 1050 x 540 x 970

Emisja hatasu <70 dB(A)
Tab. 4 Dane techniczne DVK3 i DVK4
Podaijnik drutu DVK3 DVK4
Silnik podajnika drutu 42V, 110 W 42V, 140 W
Predko$é podawania drutu 0,8-24 m/min 0,8-24 m/min
Srednica drutu 0,8-1,6 mm 0,8-1,6 mm
Waga DVK3 (solo) 20 kg 28 kg
Wymiary DVK3 580 x 270 x 560 650 x 450 x 360
(dt. x szer. x wys. w mm)

PL-8

Produkcja zgodna z normq europejskg EN 60974-1 i EN 60974-10.
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inoMIG 350/400/500

3 Opis produktu

Praca generatora

Generator musi wygenerowaé co najmniej o 30% wigcej mocy od mocy maksymalnej urzqdzenia.
Przyktad: 14 kVA (urzqdzenie) + 30% = 18 kVA. W przypadku tego urzqdzenia nalezy uzywaé
generatora 18 kVA.

UWAGA

Mniejszy generator moze spowodowaé uszkodzenia urzqdzenia spawalniczego JACKLE & ESS oraz

samego generatora i dlatego nie nalezy go uzywad!

3.2 Warunki srodowiskowe

Zrédto pradu spawalniczego mozna eksploatowaé tylko w zakresie temperatur od —10°C do +40°C oraz
przy wzglednej wilgotnosci powietrza do 50% przy +40° C lub do 90% przy +20°C. Powietrze otoczenia
musi byé wolne od nadzwyczaj duzych ilosci pytu, kwaséw, gazéw korozyjnych lub innych substancij, o ile
nie powstajq one podczas spawania. W celu uniknigcia uszkodzen maszyny uktad sterowania monitoruje
temperaturg jej otoczenia. W przypadku, gdy temperatura wynosi ponizej —10°C lub powyzej + 40°C,

na wyséwietlaczu pojawia sig ponizszy tekst i uruchomienie maszyny jest niemozliwe.

t°C - int ,gemessener Temperaturwert” (t°C - wew. zmierzona warto$é temperatury)

Spawanie mozna rozpoczqé dopiero wéwczas, gdy warto$é temperatury znajduje sie w zdefiniowanym
zakresie.

3.3 Tabliczka znamionowa

BA-0014 « 2020-12-03

Zrédio pradu spawalniczego posiada na obudowie tabliczke znamionowq z nastepujgeymi oznaczeniami:

Rys. 3 Tabliczka znamionowa inoMIG 350

Rys. 4 Tabliczka znamionowa inoMIG 400

PL-9



4 Wyposazenie standardowe inoMIG 350/400/500

Rys. 5 Tabliczka znamionowa inoMIG 500

3.4 Stosowane znakii symbole

Symbol Opis

. Symbol wyliczania w przypadku instrukeiji postepowania oraz wyliczen

= Symbol odsytacza wskazuje na szczegétowe, uzupetniajgce lub dalsze informacje
1. Etapy postepowania w tekscie, ktére nalezy wykona¢ w danej kolejnosci

4 Wyposazenie standardowe

o Zrédto pradu ¢ Instrukcja * Ulotka informacyjna ,Ogélne informacje
spawalniczego uzytkowania dotyczqce bezpieczenstwa”

Czesci wyposazenia i czeéci eksploatacyjne nalezy zamawiaé osobno.

Dane do zaméwienia oraz indeksy (numery katalogowe) czgsci wyposazenia i czeéci eksploatacyjnych
znajdujq sie w aktualnych prospektach. Informacje kontaktowe w sprawach dotyczqcych doradztwa
i zaméwien znajdujq sie w witrynie internetowej www.jess-welding.com.

4.1 Transport

Przed wysytkq przedmioty dostawy sq starannie sprawdzane i pakowane, jednak nie mozna wykluczyé
uszkodzen podczas transportu.

Sprawdzanie po Na podstawie dowodu dostawy sprawdzié, czy przesytka jest kompletnal

dostawie Sprawdzi¢, czy przesytka nie jest uszkodzona (kontrola wzrokowal!

W razie reklamacji Jezeli przesytka zostata uszkodzona podczas transportu, nalezy
natychmiast skontaktowaé sie z ostatnim spedytorem! Zachowaé
opakowanie, aby ewentualnie mégt sprawdzié je spedytor.

Opakowanie do W miare mozliwoéci nalezy uzy¢ oryginalnego opakowania i oryginalnych
odestania materiatéw opakowaniowych. W razie watpliwoéci dotyczqgeych
opakowania i zabezpieczenia transportowego nalezy skontaktowad sie

z dostawcgq.

4.2 Skiadowanie
Warunki fizyczne sktadowania w pomieszczeniu zamknietym:

= Patrz 3.2 Warunki $srodowiskowe na stronie PL-9

PL-10 BA-0014 « 2020-12-03



inoMIG 350/400/500 5 Pielegnacja i kontrola bezpieczenstwa

5 Pielegnacja i kontrola bezpieczenstwa

A\ NIEBEZPIECZENSTWO

Przed wszelkimi pracami pielegnacyjnymi i konserwacyjnymi wyjaé wtyczke elektryczng z gniazdal

Urzqdzenie jest w duzej mierze bezobstugowe. Jednakze konieczne jest wykonywanie nastepujgcych prac
konserwacyijnych:
* Regularnie oczyszczaé kohcdwke pradowq oraz dysze gazowq z odpryskéw spawalniczych
i zanieczyszczen. Na koficéwee prgdowej i dyszy gazowej stosowad érodek zapobiegajqcy
przyleganiu, aby zapobiec przywieraniu odpryskéw.
¢ Koncéwke pragdowq regularnie sprawdzaé pod kgtem zuzycia i uszkodzenia, w odpowiednim
czasie wymienic.

* Whetrze urzqdzenia czysci¢ w zaleznosci od stopnia zabrudzenia odkurzaczem.

UWAGA
Ze wzgleddw bezpieczenstwa maszyna musi zostaé poddana raz w roku kontroli bezpieczenstwa przez
firmg JACKLE & ESS System GmbH lub innego autoryzowanego specjaliste zgodnie z normg

DIN [EC 60974 Czeéc 4:
* Bezpieczenstwo, utrzymanie i kontrola sprzetu do spawania tukowego podczas uzytkowania.
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6 Opis dziatania

inoMIG 350/400/500

6 Opis dziatania

6.1 Opis dziatania inoMIG 350

Rys. 6

Opis dziatania inoMIG 350

A Skrzynka sterownicza
MC1/MC2
B Przylqcze centralne uchwytu

C  Urzqdzenie chtodzgce
D Odptyw wody (czerwony),
doptyw wody (niebieski)

—

E
F

Gniazdo elektrody
Przytqcze uchwytu up/down

G Gniazdo masy

PL-12
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inoMIG 350/400/500

6 Opis dziatania

6.2 Opis dziatania inoMIG 400

Rys. 7 Opis dziatania inoMIG 400

A Skrzynka sterownicza

MC1/MC2

doptyw wody (niebieski)

B Przylqcze uchwytu up/down
C  Odplyw wody (czerwony),

D Skrzynka sterownicza
MC1/MC2

E Przylgcze centralne uchwytu

F  Urzgdzenie chtodzqce

G

H
1

Odptyw wody (czerwony),
doptyw wody (niebieski)
Ghniazdo elektrody
Przytqcze uchwytu up/down

J
K

L

Gniazdo masy

Przetqcznik gtéwny

(strona tylna)

Przytqcze centralne uchwytu

>

BA-0014 « 2020-12-03
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6 Opis dziatania inoMIG 350/400/500

6.3 Opis dziatania inoMIG 500

Rys. 8 Opis dziatania ineMIG 500 Strona przednia
A Skrzynka sterownicza MC1/MC2 D Gniazdo elektrody G Bezpiecznik gtéwny I Przetqcznik gtéwny
B Przylgcze uchwytu up/down E  Urzqdzenie chtodzqce H Lampka kontrolna zasilania (strona tylna)
C Odptyw wody (czerwony), doptyw wody F  Gniazdo masy sieciowego J  Przylgcze centralne
(niebieski) uchwytu
A
B
b C
I
H
G
F
D
E
PL-14
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inoMIG 350/400/500 7 Uruchomienie

Rys. 9 Opis dziatania ineMIG 500 Strona tylna
A Przelgcznik gtéwny D Gniazdo
B Wylot gazu E Przewdd zasilajgey
C  Przewdd transmisji danych do kufra podainika drutu F  Przylgcze gazowe
G Gniazdo systemu obstugi zdalnej 17-biegunowe
G A

7 Uruchomienie

A\ NIEBEZPIECZENSTWO

Niebezpieczenstwo obrazen z powodu nieoczekiwanego uruchomienia
Podczas czynnoéci konserwacyinych, utrzymaniowych, montazu, demontazu i napraw nalezy
przestrzegaé nastepujqcych zasad:

* Wytqczy¢ zrédto pradu.

* Odcig¢ doptyw gazu.

* Odcig¢ doptyw sprezonego powietrza.

* Odtqczy¢ wszystkie potgczenia elektryczne.

* Wylqczy¢ cate urzqdzenie spawalnicze.

A\ PRZESTROGA

Niebezpieczenistwo obrazen
Zwigkszone obcigzenie hatasem.

* Nalezy uzywaé $rodkéw ochrony indywidualnej: $rodki ochrony stuchu.

A\ OSTRZEZENIE

Porazenie prgdem elekirycznym

Niebezpieczne napigcie w przypadku uszkodzenia kabili.
* Sprawdzi¢, czy wszystkie przewody elekiryczne i zlgcza sq prawidtowo zainstalowane i czy nie
majq uszkodzen.

* Wymienié uszkodzone, zdeformowane lub zuzyte czeici.
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7 Uruchomienie inoMIG 350/400/500

A\ OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen
Zmiazdzenia koriczyn dolnych wskutek nagtego ruchu zrédta prqdu.

* Sprawdzi¢ urzqdzenia pod kqgtem stabilnosci.
* Ustawiaé tylko na ptaskich powierzchniach.

A\ PRZESTROGA

Niebezpieczeristwo obrazen
Duza waga.

* Podczas przesuwania urzgdzenia pamigtaé o odpowiednio wczesnym wyhamowaniu.

UWAGA

* Nalezy uwzglednié nastepujqgce informacije:

= 3 Opis produktu na stronie PL-6

* Wszelkie prace dotyczqce urzqdzenia lub systemu mogq wykonywaé wylqcznie wykwalifikowani
pracownicy.

* Komponenty wolno uzytkowaé wylgcznie w pomieszczeniach wyposazonych w odpowiedniq

wentylacje.

Podczas ustawiania zapewnié dostateczng ilo$é miejsca na wlot i wylot powietrza chtodzqcego, tak aby
mozliwe byto uzyskanie podanego cyklu pracy. Nie wystawiaé urzqdzenia na dziatanie wilgoci,
odpryskéw spawalniczych i bezposredniego strumienia iskier powstatych podczas prac szlifierskich.

Nie uzywaé urzqdzenia na zewnqtrz podczas deszczu.

Podtaczanie butli gazu ostonowego

71

711

PL-16

Postawi¢ butle gazu ostonowego z tytu na urzqdzeniu do spawania tukowego w ostonie gazowej

i zabezpieczyé taficuchem. Podtqczyé reduktor ciénienia butli i sprawdzi¢ przytqeza pod kgtem
szczelnodci. Ustawié wymagang iloéé gazu ostonowego na reduktorze cinienia butli (6-18 |/min).
llo§é gazu, ktérq nalezy ustawié, zalezy zasadniczo od natezenia prqdu spawalniczego.

Spawanie MIG/MAG

Podtgczanie pakietu przewodéw uchwytu spawalniczego

Postawié¢ butle gazu ostonowego z tytu na urzgdzeniu do spawania tukowego w ostonie gazowe;j
i zabezpieczy¢ faricuchem. Podtqczyé reduktor cisnienia butli i sprawdzi¢ przytqcza pod kgtem

szczelnosci.

Rys. 10 Podigczanie pakietu przewodéw

A Przylgcze uchwytu up/down C Przylqcze centralne uchwytu
B  Odptyw wody ,czerwony-gorgca” DN 5 D Gniazdo masy
Doptyw wody ,niebieski-zimna” DN 5
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inoMIG 350/400/500 7 Uruchomienie

Zgodhnie z ilustracjq podtqczy¢ uchwyt spawalniczy do przytqcza centralnego, przytqczy wody i,
ie$li wystepuje, uchwyt up/down. Nalezy przy tym zwréci¢ uwage na kolory przytqczy wody.
Przyporzgdkowanie pinéw uchwytu up/down, zob. schemat ideowy.

7.1.2 Uruchamianie operacji spawania

Przestawié skrzynke sterowniczq na tryb pracy MIG/MAG, ustawié parametr typu spawania, a nastepnie
uruchomié operacje spawania poprzez naciéniecie przycisku uchwytu.

7.2 Spawanie przy uzyciu elekirody

Rys. 11 Podiqczanie uchwytu do elektrod

A Gniazdo masy B Gniazdo elekirody / TIG

Uchwyt do elekirod podtqczyé zgodnie z ilustracjq do gniazda plus. Uwzglednié przy tym biegunowo$é
elektrody okreslong przez producental Kufer podajnika drutu z przewodem sterowniczym musi
pozostawad umieszczony przy maszynie.

7.2.1 Potencjometr regulacji pradu spawalniczego

Aby podczas korzystania z elektrody mozliwa byta regulacja natezenia prqdu spawalniczego za pomocq
potencjometru, musi by¢ on podiqczony zgodnie ze schematem ideowym do 17-biegunowego gniazda
systemu obstugi zdalnej. Ponadto w trybie MIG za pomocq Fx musi zostaé wywotana funkcja obstugi
zdalnej, a przy EC1 musi byé ustawiony parametr ,Curr - CAn”.

7.2.2 Uruchamianie operacji spawania

Przestawié skrzynke sterowniczq na tryb pracy elekirody, ustawié parametry typu spawania, a nastepnie
uruchomié operacje spawania poprzez przytozenie elekirody do spawanego elementu.

7.2.3 Ustawianie parametréw Hotstart i Arcforce

W celu zapewnienia lepszego uruchomienia operacji spawania za pomocq parametru Hotstart (dotknigcie
przycisku Fx) mozna ustawié wieksze natezenie prqdu poczgtkowego. Zwiekszenie natezenia prqdu
poczqgtkowego mozna ustawié w zakresie od 0% (brak zwigkszenia) do 150% prqdu spawalniczego. Czas
trwania Hotstart to 1 sekunda. Za pomocq parametru Arcforce mozna zminimalizowaé przyklejanie sig
elektrody podczas operacji spawania. W przypadku wystgpienia zagrozenia przyklejenia sie elektrody,
dochodzi do jej uwolnienia poprzez wywotanie krétkich impulséw prgdowych. Wybrana warto$é Arcforce
moze miescié sie w zakresie 100-250% natezenia pradu spawalniczego. W przypadku elektrod Cell
zaleca sie ustawienie wartosci wyzszej niz 200%.
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7 Uruchomienie inoMIG 350/400/500

7.3 Spawanie TIG

Rys. 12 Uchwyt spawalniczy TIG - podtqczanie uchwytu z wezem

A Gniazdo masy F  Gniazdo systemu obstugi zdalnej 17-biegunowe
B Gniazdo elekirody G Przewdd transmisji danych do kufra podajnika drutu
C Gaz H Gniazdo +
D Rozpoczgcie I Odptyw wody ,czerwony-gorgca”
E  Wylot gazu J  Doptyw wody ,niebieski-zimna”
K Woda

E
r
G
H
K \ 1
J
7.3.1 Posredni pakiet przewodéw TIG (opcja)
Rys. 13 Opcjonalny posredni pakiet przewodéw, art. 802.015.215
o
L)
Uchwyt - zlgcze 7-biegunowe Maszyna - ztqcze 17-biegunowe

7.3.2 Pakiet przewodéw uchwytu spawalniczego TIG

Podtqczy¢ uchwyt spawalniczy zgodnie z ilustracjg do gniazda masy, gniazda systemu obstugi
zdalnej, przytqczy wody i wylotu gazu. Nalezy przy tym zwracaé uwage na kolory przytqczy wody.
Kufer podajnika drutu z przewodem sterowniczym musi byé umieszczony przy maszynie.

7.3.3 Potencjometr regulacji prqdu spawalniczego

Aby w trybie TIG mozliwa byta regulacja natezenia prqdu spawalniczego za pomocq potencjometru, musi
by¢ on podiqczony zgodnie ze schematem ideowym do 17-biegunowego gniazda systemu obstugi zdalne;.

Ponadto w trybie MIG za pomocq Fx musi zostaé wywotana funkcja obstugi zdalnej, a przy EC1 musi byé
ustawiony parametr ,Curr - CAn”.
7.3.4 Uruchamianie operacji spawania

Przestawié skrzynke sterowniczq na tryb pracy TIG, ustawié parametry typu spawania, a nastepnie
uruchomié operacje spawania poprzez naciéniecie przycisku uchwytu.
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inoMIG 350/400/500 8 Przeglqd funkcji sterowania

7.3.5 Parametr Downslope i wyptyw gazu

Za pomocq parametru Downslope (dotkniecie przycisku Fx) mozna ustawié czas, w ktérym natezenie
pradu spawalniczego bedzie spadato na kofcu spawania do wartosci minimalnej wynoszqcej 15 A. Czas
wyptywu gazu to czas okreélajqey, jak dtugo po zakohczeniu spawania wyptywa gaz w celu schtodzenia
uchwytu.

7.4 Przytacze zasilajgce

A\ NIEBEZPIECZENSTWO

Porazenie pradem elektrycznym

Niebezpieczne napiecie w przypadku uszkodzenia kabli.

* Sprawdzié, czy wszystkie przewody elektryczne i ztgcza sq prawidtowo zainstalowane i czy nie
majq uszkodzen.

* Wynmienié¢ uszkodzone, zdeformowane lub zuzyte czeici.

A\ NIEBEZPIECZENSTWO

Szkody osobowe lub materialne

Nieprawidtowe przytqczenie do sieci moze spowodowad szkody osobowe i materialne.
* Montuj komponenty tylko przy wyietej wtyczce elekiryczne;.
* Podtqczaj urzqdzenie wytqcznie do gniazd wtykowych eksploatowanych z uziemiaczem.

* Wszelkie prace dotyczqce urzqdzenia lub systemu mogg wykonywaé wytgcznie wykwalifikowani
pracownicy.

1 Wityczke elekiryczng umiesé w odpowiednim gniezdzie wtykowym.

Podtqcz wtyczke elekiryczng do przewodu sieciowego zgodnie z danymi znajdujgcymi sig na tabliczce
znamionowej. Zétto-zielong zyte nalezy podtgczyé do przytgcza przewodu ochronnego PE. Trzy fazy
(czarng, brgzowq i szarq) mozna podiqgczy¢ dowolnie do L1, L2 L3.

8 Przeglad funkcji sterowania

Tab. 5 Przeglqd funkcji sterowania MC1 i MC2

Funkcje MC1 MC2
Inwerter | |
Tryb reczny | [ ]
Tryb automatyczny | |
Korekta dtugoéci tuku elekirycznego | |
Wybér materiatu | |
Indywidualna regulacja mocy | [ ]
Tryb MIG ™ ™
Tryb TIG - z mozliwoscig ustawienia czasu wstepnego przeptywu gazu i czasu | |
Slopedown

2-takt / 4+takt / spawanie punktowe | |
Wypetnianie krateru - Hotstart - obnizanie [ ]
Zapis/usuwanie poszczegdlnych zadah (maks. 100) |

Préba gazu [ | |
Wsuwanie druty [ | [ ]
Wskazanie przeptywu cieczy chtodzqcej [ ]
Ustawiany minimalny przeptyw cieczy chtodzqcej |
Bezposredni wybdér mocy w zaleznosci od gruboéci materiatu [ ] [ ]
Ustawiane wprowadzanie drutu (Sts) [ | |
Ustawiane upalanie drutu (bUb) [ ] ]
Ustawiany wstepny przeptyw gazu (PrG) |
Ustawiany wyptyw gazu (PoG) [ ]
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9 Eksploatacja inoMIG 350/400/500

Tab. 5 Przeglad funkdji sterowania MC1 i MC2

Funkcje McC1 MC2
Ustawiany czas spawania w punkcie (SPt) | |
Moc dtawika zmieniana indywidualnie | |
Ustawiane funkcje obstugi zdalnej |
Ustawiane diugoéci przewodéw spawalniczych |
Pompa wody wi./wyt. |
Ustawiany typ maszyny |
Aktualizacja oprogramowania dla krzywych | |
Blokowanie/odblokowywanie uktadu sterowania (kod) |
Regulowany wentylator / pompa wody (jedli wystepuije) | |
Ustawiany czas HOLD na wyswietlaczu | |
Resetowanie uktadu sterowania do ustawien fabrycznych (reset) | |

8.1 Spawanie
Aby osiggna¢ wysokq jako$é spawania konieczny jest wybér odpowiedniego poziomu napigcia oraz
optymalnej predkosci podawania drutu i iloci gazu.

1 Ustawianie reduktora cisnienia butli: Ustawié wymagang iloé¢ gazu ostonowego na reduktorze ciénienia
butli (6-18 I/min). lloé¢ gazu, ktérq nalezy ustawié, zalezy zasadniczo od natgzenia prqdu
spawalniczego.

2 Whkiadanie drutu spawalniczego: Wybraé drut spawalniczy stosownie do obrabianego materiatu.
Zastosowad koricéwke prgdowq i rolke podajnika drutu odpowiedniq dla drutu spawalniczego.

= Patrz 9.1 Funkcje sterowania na stronie PL-21
3 Ustawié predkos¢ podawania drutu.
= Patrz 9.1 Funkcje sterowania na stronie PL-21

4 Uruchomié proces spawania poprzez nacisnigcie przycisku uchwytu.

9 Eksploatacja

UWAGA

* Wszelkie prace dotyczqce urzgdzenia lub systemu mogqg wykonywaé wytqgcznie wykwalifikowani

pracownicy.
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9 Eksploatacja

9.1

9.1.1

BA-0014 « 2020-12-03

Funkcje sterowania

Sterowanie MC1

Rys. 14

Skrzynka sterownicza MC1

A Wyswietlacz napigcia spawania G
B  Wyswietlacz natezenia prqdu H
spawalniczego 1
C  Wyswietlacz LED grubosci
materiatu, przeptywu wody J
D Wybdr grubosci materiatu,
natezenia prqdu spawalniczego, K

przeptywu wody opcji materiaty O Przycisk wyboru trybu pracy
E  Wybdr ZADANIA, préba gazu P Wskaznik LED trybu pracy
F  Wsuwanie drutu, zapis Q Wyswietlacz predkosci druty,
ZADANIA dtugosci tuku elekirycznego
/ *
Q
B
—_ c
O D

Wybér trybu pracy L
Wskaznik LED trybu pracy
Wskaznik LED - tryb
reczny/automatyczny

Pokretto rodzaju materiaty,
grubosci materiatu, predkosci
drutu, dtugoéci tuku
elektrycznego

Wybér materiatu, wybér trybu M Przycisk funkcji spawania
Wskaznik LED wprowadzania
(% lub sekunda)

recznego/automatycznego N

Pokretto mocy spawania, funkcij,

N

L /

K / .

I \

I / \ ©
H

Poz. Opis

A Wyswietlacz napiecia spawania w woltach, migajgcy punkt: Aktywna funkcja HOLD, mozliwosé
modyfikacji wartosci funkcji i opcji

B Wyswietlacz natezenia prqdu spawalniczego w amperach lub grubosci materiatu oraz
predkosci przeptywu cieczy chtodzqcej i innych parametréw
Wskaznik LED grubosci materiatu w mm lub przeptywu wody w |/min

D Przycisk stuzqgcy do przetqczania pomigdzy natgzeniem pradu spawalniczego a grubosciq
materiatu (dotkniecie i przytrzymanie krécej niz przez 0,5 sekundy) lub przeptywem wody
(nacisniecie i przytrzymanie przez dtuzej niz 1 sekunde)

E Przycisk stuzgcy do wywotywania i wezytywania programéw (dotknigcie i przytrzymanie krécej
niz przez 0,5 sekundy) lub do aktywacii préby gazu (dotkniecie i przytrzymanie przez diuzej
niz 1 sekunde)

F Przycisk stuzgcy do aktywacii funkcji wsuwania drutu lub zapisywania programéw

G Przycisk stuzqcy do przetqczania pomiedzy trybami pracy MIG, Elekiroda i TIG

H Wskaznik LED aktywowanego trybu pracy MIG, Elekiroda lub TIG

I Wskaznik LED, tryb pracy HAND/AUTO (rgczny/automatyczny)

J Przycisk umozliwiajgcy wybér materiatu (dotknigcie przez krécej niz 0,5 sekundy) lub
ustawienie trybu recznego/automatycznego (naciéniecie i przytrzymanie przez dtuzej
niz 1 sekunde)

K Pokrefto do ustawiania mocy spawania, wszystkich funkcii, opcii, grubosci materiatu lub innych
wartosci na srodkowym lub prawym wyswietlaczu

L Pokretto do ustawiania rodzaju materiatu, korygowania diugosci tuku elekirycznego [AUTO-(1)),

ustawiania predkosci drutu w m/min (HAND-(I)) lub zmiany wszystkich wartosci na lewym
wyswietlaczu
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9 Eksploatacja inoMIG 350/400/500

Poz. Opis

M Przycisk Fx do ustawiania funkcji spawania (np. dotknigcie twardosci dtawika przez krécej niz
0,5 sekundy) lub opcii (np. naciéniecie i przytrzymanie opcji obstugi zdalnej przez dtuzej niz
1 sekunde)

N Wskaznik LED jednostek (% lub sekunda), jesli wartosci te sq wys$wietlane na $rodkowym

wyswietlaczu

o Przycisk stuzqcy do przetgczania pomiedzy 2-taktem, 4-taktem, 2-taktowym spawaniem
punktowym oraz wypetnianiem krateru poprzez dotknigcie

P Wskaznik LED informujqcy, czy aktywny jest 2-takt, 4-takt, 2-taktowe spawanie punktowe lub
wypetnianie krateru 2T/4T

Q Wyswietlacz predkosci drutu w m/min (HAND-9) lub korekty w zakresie od —3,0 V do +3,0 V
dtugosci tuku elekirycznego (AUTO-9), migajqcy punkt: Funkcja HOLD aktywna

9.1.2 Sterowanie MC2

Rys. 15 Skrzynka sterownicza MC2

A Wyswietlacz napiecia spawania  F Przycisk wsuwania drutu L  Pokretto rodzaju materiaty,
B Wyswietlacz natezenia prqdu G Przycisk wyboru trybu pracy grubosci materiaty, predkosci
spawalniczego H Wskaznik LED trybu pracy drutu, dtugoéci tuku
C  Wskaznik LED grubosci I Wskaznik LED - tryb elekirycznego
materiaty, przeptywu wody reczny/automatyczny M  Przycisk wyboru trybu pracy
D Przycisk do ustawiania J Przycisk wyboru materiatu N Wskaznik LED trybu pracy
parametréw spawania K  Pokretto mocy spawania O  Wyswietlacz predkosci druty,
E  Przycisk proby gazu dtugoéci tuku elekirycznego
/ A
o E—

2
[+

— y .

K
F
S \
/ \ G
! H
Poz. Opis
A Wyswietlacz napigcia spawania w woltach, migajgey punkt: Funkcja HOLD
B Wyswietlacz natezenia prqdu spawalniczego w amperach lub grubosci materiatu oraz dtawika,
predkosci wprowadzania i czasu upalania drutu
C Wskaznik LED informujqcy, czy wyswietlana jest predko$é wprowadzania, czas upalania drutu
lub natezenie prqdu spawalniczego
D Przycisk do przetqczania pomiedzy twardosciq diawika, predkosciq wprowadzania, czasem

upalania, gruboscig materiatu a natezeniem prgdu spawalniczego (przy wigczonym spawaniu
punktowym - czasem spawania w punkcie)

E Przycisk do aktywaciji proby gazu lub zwigkszania wartosci diawika, predkosci wprowadzania,
czasu upalania drutu, gruboéci materiatu i mocy w trybie ustawiania (dioda LED (€) miga)

F Przycisk do aktywacii funkcji wsuwania drutu lub zmniejszania wartoéci dtawika, predkoéci
wprowadzania, czasu upalania drutu, gruboéci materiatu i mocy w trybie ustawiania (dioda

LED (C) miga)
G Przycisk stuzqcy do przetqczania pomigdzy trybami pracy MIG, Elektroda i TIG
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inoMIG 350/400/500 10 Obstuga/spawanie
Poz. Opis
H Wskaznik LED aktywowanego trybu pracy MIG, Elekiroda lub TIG
I Wskaznik LED, tryb pracy HAND/AUTO (rgczny/automatyczny)
J Przycisk umozliwiajgcy wybér materiatu (dotknigcie przez krécej niz 0,5 sekundy) lub ustawienie

trybu recznego/automatycznego (nacisnigcie i przytrzymanie przez dtuzej niz 1 sekunde)
K Pokretto do ustawiania mocy spawania na $rodkowym wyswietlaczu

L Pokretto do ustawiania rodzaju materiatu, korygowania dtugosci tuku elektrycznego (AUTO-(1)),
ustawiania predkosci drutu w m/min (HAND-(I)) lub zmiany wszystkich wartosci na lewym
wyséwietlaczu

M Przycisk stuzqgcy do przetqczania pomigdzy 2-+aktem, 4-+taktem a 2-taktowym spawaniem
punktowym poprzez dotkniecie

N Wskaznik LED informujqcy, czy aktywny jest 2-takt, 4-takt czy 2-taktowe spawanie punktowe

(o] Wyswietlacz predkosci drutu w m/min (HAND-(1)) lub korekty w zakresie od =3,0 V do +3,0 V
dtugosci tuku elektrycznego (AUTO-(1)), migajqcy punkt: Funkcja HOLD aktywna

10 Obstuga/spawanie

10.1 2-takt, 4-takt, spawanie punktowe (MC1-2), wypetnianie krateru (MC1)

BA-0014 « 2020-12-03

Dotykanie przycisku (poz. J ) pozwala na przetqczanie pomigdzy 2-taktem, 4-taktem, 2-taktowym
spawaniem punktowym (MC1 -2) a wypetnianiem krateru 2T/4T (MC1). Na aktywng w danym momencie
funkcje wskazuje dioda LED.

Rys. 16 Program wypetniania krateru MC1 (Led S)

CSC (%) 1 007 SO

St5(%)
l 8

SCHs)

L PrG(s)

5 2-Cycle
4-Takt
= 4-Cycle

STaRT

Rodzaj pracy Opis

Funkcja 2-takt Po naciénigciu przycisku uchwytu i po czasie wstepnego przeptywu gazu (PrG)
nastepuje zapton tuku elekirycznego z ustawionym wstepnie natezeniem prqdu
Hot Start (CSC). Po uptywie czasu Start-Start ({CSC) warto$é natezenia prqdu
spawalniczego spada do ustawionej wartoéci zgodnie z predkosciq obnizania
(SLO). Po zwolnieniu przycisku uchwytu warto$é natezenia spada do ustawionej
wartoéci koficowego natezenia pradu krateru (CEC) zgodnie z predkosciq
obnizania (SLO). Po uptywie czasu krateru kohcowego ({CEC) tuk elekiryczny
gasnie. Gaz ostonowy wyptywa zgodnie z ustawionym czasem (PoG).

Funkcja 4-takt Po nacisnigciu przycisku uchwytu nastepuje zapton tuku elekirycznego

z ustawionym wstepnie natezeniem prgdu Hot Start (CSC). Warto$¢ natezenia
pradu spawalniczego pozostaje na tym poziomie. Po zwolnieniu przycisku
uchwytu wartoéé natezenia prqdu spada do ustawionej wartoéci natezenia
pradu spawalniczego zgodnie z ustawiong predkosciq obnizania (SLO).

Po nacisnigciu przycisku wartoéé natezenia prqdu spada do ustawionej
wartoéci koficowego natezenia pradu krateru (CEC) zgodnie z ustawiong
predkoécig obnizania (SLO). Po zwolnieniu przycisku uchwytu tuk elektryczny

gasnie. Gaz ostonowy wyptywa zgodnie z ustawionym czasem (PoG).
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10 Obstuga/spawanie inoMIG 350/400/500

10.2 Wybér materiatu (MC1-2)

Po krétkim dotknigciu przycisku materiatu na lewym wyswietlaczu pojawia sie rodzaj materiatu (np. stal),
na $rodkowym wyswietlaczu - gaz (np. Co2), a na prawym wyswietlaczu - $rednica drutu (np. 1,0 mm).
Przekrecenie lewego pokretta pozwala na wybér odpowiedniego materiatu. Stosowany jest wybér ostatnio
wyswietlany na wyswietlaczu

10.3 Tryb automatyczny / tryb reczny (MC1-2)

Poprzez diuzsze wciénigcie przycisku materiatu na diuzej niz 1 sekundg mozna przetqczaé migdzy trybem
automatycznym a trybem recznym. W trybie automatycznym wszystkie wymagane parametry spawania sq
automatycznie ustawiane przez uktad sterowania i utrzymywane na ustawionym poziomie. W trybie
recznym mozliwe jest niezalezne ustawienie predkoéci podawania drutu w m/min za pomocq lewego
pokretta oraz mocy za pomocq $rodkowego pokretta.

10.4 Wybér mocy / grubosé materiatu (MC1-2)

W przypadku uktadéw sterowania MC1-2 moc spawania mozna zmieni¢ za pomocq $rodkowego
pokretta. Przy tym w trybie automatycznym zawsze zmieniane sq predkoéé drutu, moc spawania, dtawik
i natezenie prqdu spawalniczego. Istnieje mozliwoéé wyswietlenia grubosci materiatu zamiast natgzenia
pradu spawalniczego. W tym calu nalezy dotkngé przycisku mm (MC1) lub B> (MC2) i przytrzymaé go
do momentu, az zaswieci sig dioda LED ,mm” lub symbol grubosci materiatu. Teraz mozna ustawié
wymagang grubo$é materiatu za pomocq érodkowego pokretta (MC1) lub przyciskéw A ¥ (MC2).

10.5 Korekta dlugosci tuku elektrycznego (tryb automatyczny)
W specyficznych zadaniach spawania mozna zmienié dtugosé tuku elekirycznego. Poprzez obracanie
lewego czujnika predkosci mozna zmniejszyé lub zwigkszyé dtugo$é tuku elekirycznego o 3 V, aby
przesunqgé aktualny punkt roboczy (stopniowo co 0,1 V). Na lewym wyéwietlaczu wyswietlana jest zmiana
w zakresie od —=3,0 V do + 3,0 V. Natomiast na $rodkowym wyswietlaczu synchronicznie pojawia sie nowa
wartoé¢ napiecia spawania. Przy tym predko$é podawania drutu pozostaje zawsze na statym poziomie
i nie ulega zmianie. Podczas spawania na srodkowym wyswietlaczu widoczne sq symbole + lub —, ktére
informujq o tym, czy w danym momencie ustawiona jest mniejsza L bqdz wieksza [ warto$¢ napigcia

spawania. W zwyktym punkcie roboczym nie jest wyswietlany zaden symbol.

10.6 Funkcje Fx (MC1)
W stanie spoczynku (gdy spawanie nie jest wykonywane). Krétkie naciénigcie przycisku Fx umozliwia

ustawienie nastepujqgcych funkcji - oddzielnie w kazdej krzywej spawania

10.7 Tryb pracy MIG

Dtawik (Cho) Bezstopniowa korekta dtawika spawalniczego w zakresie
od +15 (mniejsza twardo$é) do —15 (wigksza twardosé) -
warto$¢ wyijsciowa ,0” (standard)

Predkosé poczatkowa (5tS) Od 10 do 100% predkosci spawania

Upalanie drutu (bUb) =60 ms (dtugie, ostre) do +90 ms (krétkie, kula na
koncéwce drutu)

Wstepny przeplyw gazu (PrG) Od 0,0 do 1,0 sek.

Wyptyw gazu (PoG) Od 0,5 do 10 sek.

*Natezenie pradu Hotstart — krater | Od —50% do +100% biezqgcego natezenia prqdu

(€sc) spawalniczego

*Czas Hotstart - krater (CSC) Od 0,1 do 5,0 sek.

*Natezenie prgdu podczas Od -100% do +50% biezqcego natezenia prqdu

wypetniania krateru koricowego | spawalniczego

(CEC)

*Czas krateru konncowego (1CEC) Od 0,1 do 5,0 sek.

*Predkosé obnizania (SLO) 1 V/s (mata predkosé) do 20 V/s (duza predkos¢)

Czas spawania w punkcie (SPt) 0Od 0,5 do 10 sek.

Kod (CODE) Do blokowania uktadu sterowania (zob. 10.15 na
stronie PL-26)

UWAGA

*MCT1 aktywny tylko przy wypetnianiu krateru (LED )
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10.8 Tryb pracy Elektroda

Hotstart (HSt) Od 0% do 150% natezenia prqdu spawalniczego

Arcforce (Arcf) Od 100% do 250% natezenia prqdu spawalniczego
10.9 Tryb pracy TIG

Wyplyw gazu (PoG) Od 2 do 20 sek.

Obnizanie natezenia prqdu (dSLP) | Od 0,0 do 10,0 sek.

Wartoéci mozna zmieniaé poprzez obracanie §rodkowym pokrettem w odpowiednich zakresach. Jesli
warto$é nie jest zmieniana przez wiecej niz 2 sekundy, wyswietlacz przetqcza sie na ustawienie
standardowe i warto$¢ zostaje zapisana.

10.10 Podczas spawania (tryb pracy MIG)

Podczas operacji spawania poprzez nacisnigcie przycisku Fx mozna wywotad i zmienié funkcje dfawika.
Na lewym wyswietlaczu pojawia si¢ Choc, a na srodkowym widoczna jest biezgca warto$é. Teraz za
pomocq $rodkowego pokretta mozna zmienié warto$é w zakresie od =15 (twardy) do + 15 (miekki).

W przypadku pracy w trybie automatycznym na $rodkowym wyséwietlaczu mozna wyswietlié¢ biezgcq
korekte diugosci tuku elekirycznego, dotykajqc jeszcze raz przycisku Fx. Teraz mozna zmienié warto$é
w zakresie od —3,0 V do + 3,0 V za pomocq lewego pokretta.

10.11 Funkcje Fx MC2
Krétkie nacisniecie przycisku obstugi P> (D ) umozliwia ustawienie nastepujqceij funkcji w kazdej krzywej

spawania oddzielnie:

10.12 Tryb pracy MIG

Diawik Bezstopniowa korekta dtawika spawalniczego w zakresie od -80
(wskazanie Choc) (wigksza twardo$¢) do +80 (mniejsza twardosé) - warto$é wyjéciowa
,0" (standard)

Predkosé poczatkowa Od 10 do 100% predkosci spawania

Upalenie wsteczne drutu| Od —90 ms do +60 ms

Wartosci mozna zmieniaé poprzez dotykanie przyciskéw A ¥ w odpowiednich zakresach. Jesli wartos¢
nie jest zmieniana przez wiecej niz 2 sekundy, wyswietlacz przetqcza sig na ustawienie standardowe
i warto$é zostaje zapisana.

10.13 Tryb pracy Elektroda

Hotstart Od 0% do 150% natgzenia prqdu spawalniczego

(wskazanie HSt)

Arcforce (Arcf) Od 100% do 250% natezenia prqdu spawalniczego
10.14 Tryb pracy TIG

Wyptyw gazu (PoG) Od 2 do 20 sek.

Obnizanie natezenia Od 0,0 do 10,0 sek.
pradu (dSLP)

Wartoéci mozna zmieniaé poprzez obracanie $rodkowym pokrettem (MC2) w odpowiednich zakresach.
Jesli warto$¢ nie jest zmieniana przez wigcej niz 2 sekundy, wyswietlacz przetqcza sig na ustawienie
standardowe i warto$é zostaje zapisana.

Ponowne naci$nigcie przycisku P> (D) powoduje zawsze wyswietlanie najpierw ostatnio zmienionego
parametru.

Po ponownym dotknigciu przycisku nastepuje przejécie do nastepnego parametru.
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10.15 Blokowanie uktadu sterowania - CODE (MC1)

Uktad sterowania nalezy ustawiaé optymalnie dla danego typu spawania. Aby zapobiec zmianie ustawien
przez osoby trzecie, mozna go zablokowaé. W tym celu nalezy dotknqé przycisku Fx tak dtugo, az na
wyséwietlaczu pojawi sig CODE. Teraz za pomocq lewego pokretta mozna ustawi¢ dowolng liczbe

z zakresu od 0001 do 9999. Po jej ustawieniu poprzez naciénigcie przycisku ,Drahteinféadeln”
(,Wsuwanie drutu”) nastepuje zablokowanie sterowania. Teraz mozliwe jest jedynie uzycie funkgii
,Gastest” (,Préba gazu”), ,Drahteinfédeln” (, Wsuwanie drutu”) i ,Korrektur der Drahtgeschwindigkeit”
(,Korekta predkosci drutu”). Wszystkie inne funkcje sq zablokowane. Aby odblokowaé uktad sterowania,
nalezy ponownie dotykaé przycisku Fx, az na wyséwietlaczu pojawi sie CODE. Teraz nalezy za pomocq
pokretta ustawié tg samq liczbe, co poprzednio, i dotkngé przycisku ,Drahteinfédeln” (, Wsuwanie drutu”).
Uktad sterowania znajduje sie teraz ponownie w normalnym trybie. Uwaga: Warto$é 0000 jest

niedozwolona - brak dziatania.

10.16 Opcje Fx (MC1)
W tym miejscu mozna zmienié podrzedne ustawienia podstawowe. Naciskanie przycisku Fx przez dtuzej
niz 1 sekunde powoduje wywotanie opcji. Istnieje mozliwoéé zmiany nastepujgcych opcii:
* EC 1/2: Wybér funkciji potencjometréw systemu obstugi zdalnej (zob. 10.23 na stronie PL-27)
* Hold: Ustawienie czasu zatrzymania wyséwietlacza w sekundach (O = nieskoficzony do 25 s)
* Resetowanie (reset) uktadu sterowania / miejsc w pamieci (zob. nastepny punkt)

* Ustawianie typu uchwytu i dtugosci: Dotykaé przycisku do momentu, az na lewym wyswietlaczu
pojawi sie napis ,tch”, a na $rodkowym - liczba trzycyfrowa: 1. cyfra: 1 = uchwyt chtodzony
gazem, 2 = uchwyt chtodzony wodq 2. + 3. cyfra: Dlugoéé uchwytu w metrach (2,3 lub 4 m).
Doktadne ustawianie za pomocq pokretta typu podigczonego uchwytu

Przyktad: 204 = uchwyt chfodzony wodq o dlugosci 4 m

* Wprowadzié pozostate dtugosci przewodéw (przewdd masy i posredni pakiet przewodéw):
dotykaé przycisku, az na lewym wyséwietlaczu pojawi sie napis ,cbl”, a nastepnie ustawié¢ dtugoéé
catkowitq wszystkich przewodéw (bez dtugosci uchwytu!) na prawym wyswietlaczu.

(na $rodkowym wyswietlaczu widoczny jest podstawowy przekrdj przewodu, np. 35 mm?2)

Przyktad: 12 = dtugos¢ catkowita kabli 12 m (maksymalna mozliwa dtugosé to 40 m)

UWAGA

Typ uchwytu i dlugoséé kabla nalezy doktadnie ustawié. Umozliwi to optymalng prace uktadu sterowania.

Nieprawidtowe wartoéci mogq doprowadzié do nieoptymalnego wyniku spawania.

Aby zapisaé nowe ustawienia, nalezy zamkngé menu opcii, dotykajqc przycisku ,Drahteinfédeln”

(,Wsuwanie drutu”).

10.17 Wywolywanie i zapisywanie zadan (MC1)
Mozliwe jest zapisanie w skrzynce sterowniczej 100 zadan powigzanych z danym uzytkownikiem. Krétkie
nacisniecie przycisku obstugi ,JOB laden” (,Wczytywanie zadania”) powoduje wywotanie menu ,Job”
(,Zadanie”). Na lewym wyswietlaczu pojawia sie ,Job” (,Zadanie”)

Na $rodkowym wyéwietlaczu widoczny jest status miejsca w pamieci. Mozliwe sq nastepujqce statusy:

free Wolne miejsce w pamigci

used Zajete miejsce w pamieci

== Dane tego miejsca w pamieci sq obecnie wczytywane

Na prawym wyséwietlaczu znajduje sie numer zadania. Po otwarciu menu zadania za pomocg $rodkowego
pokretta mozna wybra¢ okreslone miejsce w pamieci. Teraz mozna albo wezytaé juz zapisane zadanie,
naciskajqc przycisk ,JOB laden” (,Wczytywanie zadania”), albo zapisaé biezqce ustawienia, naciskajqc
przycisk ,speichern” (,Zapisz”) ($rodkowym wyswietlaczu pojawi sie wtedy symbol ==). Aby nadpisaé
miejsce w pamigci, nalezy naciska¢ przycisk ,speichern” (,Zapisz”) przez ponad 1 sekunde.
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10.18 Wskazanie przeptywu cieczy chtodzacej (MC1)
Aby wyswietli¢ biezqcy przeptyw cieczy chtodzqcej w obiegu chlodzenia, nalezy nacisngé i przytrzymaé
przycisk |/min. Zaswieci sie dioda LED |/min, a na prawym wyswietlaczu pojawi sig biezgca warto$é
(np. 1,45). W przypadku nieosiggnigcia minimalnej wartosci przeptywu 0,25 |/min przez dtuzej niz
5 sekund zostaje wys$wietlony btad ,Err” ,H20". Spawanie za pomocg maszyny jest juz niemozliwe.
Nalezy jg wytgczyé. Po uzupetieniu cieczy chtodzgcej mozna kontynuowaé prace w normalnym trybie.

10.19 Usuwanie zadan / ustawienia fabryczne (MC1)
Uktad sterowania ma dwie mozliwosci:
1. usunigcie wszystkich zadar zapisanych przez uzytkownika ,rES 1 - Job” lub
2. zresetowanie catego uktadu sterowania do ustawien fabrycznych ,rES 2 - ALL".

1 W tym celu nalezy naciska¢ przycisk Fx tak dtugo, az na wyswietlaczu pojawi sie napis EC 1. Teraz
nalezy kilkakrotnie dotkngé przycisku Fx, az na wyséwietlaczu wyswietli si¢ komunikat ,rES 1 - Job”".

2 Wybra¢ rES 1 albo rES 2, przekrecajgc srodkowe pokretto.
3 Przytrzymaé przycisk ,Préba gazu”, az z prawego wyswietlacza zniknie napis ,clr”.

4 Cata procedura jest teraz zakohczona.

UWAGA
Po resecie WSZYSTKICH nalezy skontrolowad wszystkie parametry pod kgtem prawidtowego

ustawienia w danym typie maszyny

10.20 Tryby pracy MIG, Elektroda, TIG (MC1-2)

Naciskanie tego przycisku powoduje przetqczanie pomiedzy trybami pracy MIG, Elektroda i TIG.
Odpowiednia dioda LED $wieci sig. Funkeja TIG jest mozliwa tutaj tylko jako Lift Arc bez HF.

10.21 Préba gazu (MC1-2)

Aby otworzyé zawér gazu, przycisk ,Préba gazu” musi by¢ wcisniety przez ponad 1 sekunde. Po tym
czasie zawér gazu pozostaje otwarty przez 20 sekund, a nastepnie dochodzi do jego automatycznego
zamkniecia, chyba ze w ciggu tych 20 sekund przycisk zostanie nacisniety ponownie.

10.22 Wsuwanie drutu (MC1-2)
W trybie zwyklym (nie w trybie zadanial) mozna wsungé drut, naciskajqc przycisk ,Drahteinfédeln”
(,Wsuwanie drutu”). Wéwczas jest on wsuwany tak dlugo, jak przytrzymany jest przycisk. Predkoéé

wsuwania mozna zmieni¢ za pomocq lewego pokretta. Wsuwanie odbywa sie standardowo z predkosciq
5 m/min.

10.23 System obstugi zdalnej EC1/2 (MC1) (opcja)

Do uktadu sterowania mozna podiqczy¢ system obstugi zdalnej z potencjometrami - 1 lub 2. Na
potencjometrach mozna ustawié nastepujgce funkcje:

Choc Reczne ustawienie predkosci podawania drutu (w trybie recznym)

Hand Korekta predkoséci podawania drutu w trybie automatycznym

Auto Predkos$é wprowadzania drutu

StS Korekta upalania drutu

bUb Czas wstepnego przeplywu gazu

PrG Czas koficowego wyptywu gazu

PoG Czas spawania w punkcie

SPt Moc spawania maszyny w trybie MIG (tylko w przypadku MCT1)

Soll Moc spawania maszyny w trybie TIG i Elektroda (tylko w przypadku MC1)
Curr Moc spawania maszyny w trybie TIG i Elektroda (tylko w przypadku MC1)

W celu ustawienia powyzszych funkciji naciskaé przycisk Fx tak dtugo, az na wyswietlaczu pojawi sie EC 1.
EC 1 to potencjometr 1, EC 2 to potencjometr 2. Naciskajgc ponownie przycisk Fx, mozna wybraé EC 1
lub EC 2. Teraz nalezy za pomocq $rodkowego pokretta (MC1) ustawi¢ wybrang funkcije (jest ona
wyswietlana na srodkowym wyswietlaczu). Nacisnigcie przycisku wsuwania drutu powoduje zapisanie
ustawienia
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UWAGA

W przypadku tego typu maszyny konieczne jest wykorzystanie wskazania ,CAn” na prawym

wyswietlaczu. Wartoici ze wskazaniem ,int” nie dziatajg w maszynach tego typu!

np. EC1 - Choc - CAn

= Teraz za pomocq potencjometru 1 mozna zmieni¢ diawik.
11 Podaijnik drutu DVK3 / DVK4

11.1 DVKS - silnik 100 W

Rys. 17 Silnik podajnika drutu 100 W

A Jednostka sprezyn dociskajqcych E Srubainbusowa

B  Rura prowadnika drutu F  Trzpief mocujqgcy drut
€ Sruba radetkowana G Szpuladrutu

D Rolka podajgca

Wymiana rolki podaijnika drutu (D). Nalezy zastosowaé rolke z rowkiem odpowiednim do uzywanego
drutu. W celu wymiany rolek podaijnika nalezy wykreci¢ $ruby radetkowane (C€). Nalezy zwrécié uwage,
aby rowek rolek prowadnika drutu znajdowat sie w jednej ptaszczyznie z rurami prowadnika drutu (B).
Punkt docisku rolki prowadnika drutu nalezy ustawi¢ za pomocq jednostek sprezyn dociskajgcych (A) tak,
aby z jednej strony drut byt prowadzony réwnomiernie przy roztozonym pakiecie przewodéw, a z drugiej
strony nie wyboczyt sig, lecz przeslizgnat sig, gdy jest przytrzymywany na wylocie koricdwki prgdowei.

Hamulec szpuli

Trzpien mocujgcy drut (F) jest wyposazony w hamulec szpuli, ktéry zapobiega dalszemu ruchowi szpuli
drutu (G) po zatrzymaniu silnika podajnika drutu. Przekrecanie $ruby inbusowej (E) w prawo umozliwia
zwigkszenie sity hamowania.
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11 Podainik drutu DVK3 / DVK4

11.2 DVKA4 - silnik 140 W

Naped czterorolkowy

Rys. 18 Silnik podajnika drutu 140 W

A Pokretto D Rura prowadnika drutu
B  Gérna rolka podaijnika drutu E Dolna rolka podajnika drutu
€ Sruba inbusowa

Cztery znajdujqce sie jedna pod drugq rolki zebate podaijnika drutu zapewniajq bezpieczny transport
drutu spawalniczego. Nalezy zastosowaé rolke z rowkiem odpowiednim do uzywanego drutu. Kazdq
rolke mozna stosowaé dwustronnie. W celu obrécenia lub wymiany rolek podajnika drutu nalezy wykrecié
$ruby inbusowe (€). Nalezy pamigta¢ o tym, aby rowek rolek podaijnika drutu (B) i (E) byt ufozony w tej
samej linii co rura prowadnika drutu (D). Do obrébki drutu petnego przeznaczone sq nastepujqce rolki
prowadnika drutu:

1 Goérne rolki prowadnika drutu (B) o gtadkiej powierzchni
2 Dolne rolki prowadnika drutu (E) z rowkiem w ksztatcie litery V, odpowiednio do $rednicy obrabianego
drutu (0,8/1,0/1,2/1,6 mm).

Radetkowany rowek jest przewidziany tylko do obrébki drutu petnego lub drutu rurkowego. Punkt docisku
rolek prowadnika drutu nalezy ustawi¢ za pomocq pokretta (A) w taki sposéb, tak, aby z jednej strony drut
byt prowadzony réwnomiernie przy roztozonym pakiecie przewodéw, a z drugiej strony nie wyboczyt sie,
lecz przedlizgnat sig, gdy jest przytrzymywany na wylocie koncédwki prgdowe;.

11.3 Podawanie drutu w pakiecie przewodéw uchwytu

BA-0014 « 2020-12-03

Opér tarcia drutu spawalniczego w spirali prowadnika drutu zwieksza sie wraz z dtugosciq pakietu
przewodéw. Dlatego pakietu przewodéw palnika nie powinien by¢ dtuzszy, niz jest to konieczne. Podczas
obrébki aluminiowego drutu spawalniczego zaleca sig zamiang spirali prowadnika drutu na teflonowy
rdzef prowadnika drutu.

Diugo$éé pakietu przewoddw uchwytu nie powinna wynosi¢ wigcej niz 3 m. Zaleca sig przedmuchanie
spirali oraz rury prowadnika drutu po zespawaniu rolki drutu ze szpuli sprezonym powietrzem. Zdolnosé
spirali prowadnika drutu do §lizgania pogarsza sie w zaleznoéci od podawanej ilosci drutu oraz jego
jakosci. Gdy podawanie drutu jest w sposéb zauwazalny trudniejsze, nalezy wymienié spirale
prowadnika drutu.
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12 Gniazdo systemu obstugi zdalnej

inoMIG 350/400/500

12 Gniazdo systemu obstugi zdalnej

13 Uchwyt spawalniczy z wyswietlaczem

Tab. 6

Przyporzqdkowanie pinéw w gniezdzie systemu obstugi zdalnej

PIN

Nazwa

Opis

A/

U-Ist

Sygnat wyjéciowy w zakresie od O V do +10 V. Tutaj podawane jest
biezqce napigcie spawania do celéw sterowania w stosunku 10:1.
Przyktad: Napigcie spawania 40 V = napiecie sygnatu 4,0 V. Wartoéé
impedancji wejéciowej musi wynosié¢ 210 kQ. Potencjat odniesienia to

pin 3.

B/2

I-Ist

Sygnat wyjéciowy w zakresie od O V do +10 V. Tutaj podawane jest
biezqce natezenie prqdu spawalniczego do celéw sterowania

w stosunku 100:1. Przyktad: Natezenie prqdu spawalniczego

100 A = napigcie sygnatu 1 V. Wartoéé impedancji wejéciowej musi
wynosi¢ 210 KQ. Potencjat odniesienia to pin 3.

C/3

GND

Potencjat uziemienia (masa) do pinu 1,2, 4, 5

D/4

Napiecie
referencyjne 2

Sygnat wejéciowy do funkcji EC 2

1.) W tym miejscu za pomocg potencjometru (pomigdzy pinem 3 (O V)
a pinem 6 (+10 V)) mozna przytozyé i zmieni¢ sygnat sterujqcy.

2.) Podobnie mozna przylozyé napigcie referencyjne w zakresie od
0V do maksymalnie +10 V (punkt odniesienia: pin 3).

E/5

Napiecie
referencyjne 1

Sygnat wejéciowy do funkcji EC 1

1.) W tym miejscu za pomocq potencjometru (pomiedzy pinem 3 (0 V)
a pinem 6 (+10 V)) mozna przytozyé i zmieni¢ sygnat sterujqcy.

2.) Podobnie mozna przytozy¢ napigcie referencyjne w zakresie od
0V do maksymalnie +10 V (punkt odniesienia: pin 3).

F/6

+10V

Wyijéciowe napigcie referencyjne +10 V do sterowania
potencjometrami - pin 4, 5. Maksymalny dozwolony prqd wyijsciowy
wynosi 10 mA.

G/7

+24V

Wyiéciowe napigcie referencyjne +24 V do sygnatéw przyciskéw -
pin 8, 9, 10.

Maksymalny dozwolony prad wyjéciowy wynosi 10 mA.

H/8

TBT

Sygnat wejéciowy przyciskéw uchwytu MIG/TIG, zasilanie z pinem 7.
Sygnat poczqtkowy automatyki.

/9

T-up

Sygnat wejéciowy uchwytu up/down, tutaj sygnat zwiekszajqcy (up),
zasilanie z pinem 7.

K/10

T-down

Sygnat wejsciowy uchwytu up/down, tutaj sygnat zmniejszajqcy (down),
zasilanie z pinem 7.

/1

Prqad plynie

M/12

Prad plynie

Zestyk zwierny bezpotencjatowy. Jesli w maszynie dochodzi do
przeptywu prqdu, ten zestyk zostaje zamkniety. Otwiera sig po
przerwaniu doptywu prqdu. Maksymalne napiecie 48 V, maksymalny
prad 1 A.

13-17

Zajete

Niezajete

= Wiecej informacji na schemacie ideowym

UWAGA

Uchwyt wymieniaé tylko przy wylqczonej maszynie.

13.1 Funkcje (posortowane wg skrzynki sterowniczej)
Tab. 7 Funkcje wg skrzynki sterowniczej
Hnd | Cor Sol Mod |Cho | Sts bUb |PrG |PoG |Zadanie |CSC CEC SPt
MC1 ] ] " ] ] ] ] ] ] n [ ] [ ] [ ]
MC2 | m ] [ ] ] ] ] [
= * Ta funkcja jest aktywna podczas spawania.
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inoMIG 350/400/500 14 Funkcje z rozszerzonym wyborem

Tab. 8 Opis skrétéw z Tab. 7 na stronie PL-30
Skrét Opis

Hnd Tryb reczny

Cor Korekta napigcia (tryb automatyczny)
Sol Moc

Mod Tryb (zob. 14.1 na stronie PL-31)

Cho Twardo$é dtawika

Sts Predkosé poczqgtkowa

bUb Upalanie

PrG Czas wstepnego przeptywu gazu
PoG Czas koficowego wyptywu gazu

Job Zadanie (patrz 14.2 na stronie PL-31)
CSC Natezenie poczatkowe krateru

CEC Natezenie koncowe krateru

SPt Czas spawania w punkcie

= CSC i CEC aktywne tylko przy funkcii krateru

| |
Naciénigcie przycisku strzatki umozliwia przetqczanie pomigdzy

poszczegdlnymi funkcjami. Za pomocq przyciskéw + i — mozna zmienié
—_ + warto$¢. Dokonane zmiany sq jednoczesnie wyswietlane na skrzynce

- #  sterowniczej MC

14 Funkcje z rozszerzonym wyborem

14.1 Funkcja MODE (Mod)

Tryb 2-takt / 4+4akt / spawanie punktowe - krater:
Przycisk — stuzy do przechodzenia pomigdzy 2-taktem (2) i 4-taktem (4) (wskazanie 2 lub 4 na lewym
wyswietlaczu).

Przycisk + stuzy do przechodzenia pomiedzy trybem zwyktym (=), spawaniem punktowym (S) a kraterem
(C) (wskazanie =, S lub C na prawym wyswietlaczu).

14.1.1 Tryb spawania automatycznego lub tryb spawania recznego
Wskazanie ,Mod":

Aby przechodzié¢ pomiedzy trybem automatycznym (A) a trybem recznym (H), nalezy wcisnqgé
i przytrzymadé przycisk ,—" (wskazanie A lub H na $rodkowym wyswietlaczu).

14.2 Funkcja Zadanie

14.2.1 Wywotlywanie pojedynczego zadania
Ponownie naciskaé przycisk strzatki, az na wyswietlaczu pojawi sie napis ,Job” (,Zadanie”). Wybraé
odpowiedni numer zadania za pomocq przycisku + lub —, a nastepnie potwierdzié go przyciskiem strzatki.
Zadanie, np. o numerze 2, jest wybrane (= na wyswietlaczu). Uwaga: = = zadanie wybrane, u=numer
zadania zajety, F> numer zadania wolny.

14.2.2 Kilka zadania w sekwenciji

Istnieje mozliwosé zapisania kilku zadan, jednego po drugim, aby podczas catego procesu spawania
przechodzi¢ pomigdzy poszczegdlnymi zadaniami. Jest to zasadne w sytuacii, gdy element musi by¢

spawany przy réznej mocy, a przy tym operacja spawania nie moze by¢ przerywana.
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15 Chtodzenie uchwytu spawalniczego / ciecz chtodzaca inoMIG 350/400/500

UWAGA

W przypadku wszystkich zadan musi wystepowaé ta sama $rednica drutu i ten sam typ gazu. Mozna

jednak stosowaé np. metode Standard MIG/MAG i Power. Sekwencja zadah musi by¢ zawsze

ograniczona na poczgtku i koficu przez wolne zadanie.

Przyktad: Zadanie 1 - wolne, zadanie 2 - MIG 160 A, zadanie 3 - Power 250 A, zadanie 4 - MIG
100 A, zadanie 5 - wolne. W tym przyktadzie podczas spawania mozna dowolnie przechodzié
pomiedzy zadaniami 2, 3 i 4 za pomocgq przyciskéw + / —. Istnieje mozliwo$é zaprogramowania kilku
takich sekwencji. Zawsze jednak muszq byé one oddzielone wolnym zadaniem. Aby aktywowad sekwencje
zadan, nalezy wybra¢ z niej jedno zadanie i wywota¢ je za pomocq przycisku strzatki. Jedli wskazanie
uchwytu znéw zmienito sie na zwykte wskazanie (po okoto 3 sekundach), za pomocq przyciskéw +/-
mozna przechodzié¢ pomigdzy poszczegdlnymi zadaniami.

UWAGA

Jedli w danej sekwencji znajduije sig btad (np. rézne gazy/materialy), jej aktywacja jest niemozliwa.

Aby ponownie przestawié przyciski + i — na regulacje mocy, nalezy wybraé wolne zadanie (np. F 1)
w menu zadania i potwierdzié je za pomocq przycisku strzatki.

15 Chtodzenie uchwytu spawalniczego / ciecz chtodzqgca

UWAGA

Maksymalne ciénienie robocze: 3,2 bara

Sposéb dziatania

Chtodzenie uchwytu spawalniczego opiera sig na dziataniu instalacji do schtadzania powracajqcei cieczy
chtodzqcej. Oznacza to, ze ciecz chtodzqca przechodzi przez wymiennik ciepta i jest tam chtodzona do
temperatury zblizonej do temperatury pokojowej z wykorzystaniem powietrza przettaczanego przez
wentylator.

Uchwyt chtodzony wodq

Zainstalowany system chtodzenia wodgq z cicho dziatajgcg pompg chtodzi uchwyt. Zbiornik wody
powinien by¢ prawie petny. W przypadku utraty wody podczas wymiany uchwytu lub poéredniego pakietu
przewodéw nalezy sprawdzié¢ poziom wody w zbiorniku.

Monitorowanie przeptywu wody
W przypadku braku cieczy chtodzqcej lub przeptywu (ponizej 0,25 |/min) czujnik wytgcza uktad
sterowania i na wyswietlaczu pojawia sie komunikat o btedzie Err H20 —.
Po usunigciu przyczyny braku cieczy chtodzqcej mozna kontynuowaé prace po jednorazowym wytqczeniu

i wigczeniu.

Kontrola przeptywu wody

Nacisnigcie przycisku |/min na dtuzszy czas powoduje aktywacje pompy wody. Jednoczesénie na prawym
wyswietlaczu wyswietla sig biezqcy przeptyw wody (np. 1,15 |/min). Jedli wartoé ta jest mniejsza niz
0,25 |/min, oznacza to, ze przeptyw jest zbyt niski i po 5 sekundach nastepuje automatyczne wytgczenie
pompy. Szukanie bledéw zob. rozdziat 17 Usterki i ich usuwanie na stronie PL-33.

UWAGA
Uzywaé TYLKO cieczy chtodzqcej JPP (nr art. 900.020.400)

* Zastosowanie niewtasciwe cieczy chtodzqcej moze spowodowaé szkody materialne i doprowadzié

do utraty.
* gwarancji producenta. Nie mieszaé ze sobg wody ani innych cieczy chtodzqcych.
* Nie spawadé bez cieczy chtodzqgcei! Zbiornik musi by¢ zawsze petny.
* Pompa nie moze pracowaé na sucho, nawet przez krétki czas. Odpowietrzaé pompe.
* Szkodliwo$é dla zdrowia - chronié przed dzie¢mil
e KARTA CHARAKTERYSTYKI dostgepna na stronie www.jess-welding.com.
* Mrozoodpornosé do temperatury =30°C.
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16 Nadmierna temperatura

16 Nadmierna temperatura

W przypadku przegrzania maszyny z powodu dlugiego czasu uzytkowania i bardzo wysokiejtemperatury

otoczenia maszyna zostanie wytqczona i nie bedzie mozna wykonywaé spawania do momentu jej

schtodzenia. Na wyswietlaczu sterownika pojawi sig na przyktad nastepujqcy tekst:

= t°C

- 03 -

hot

= t°C = hot = zbyt wysoka temperatura

17 Usterki i ich usuwanie

A\ NIEBEZPIECZENSTWO

nieuprawnione.

pracownicy.

Niebezpieczenstwo obrazen i uszkodzenia urzqdzenia przez osoby nieupowaznione
Nieprawidtowo przeprowadzone naprawy i modyfikacje produktu mogq doprowadzi¢ do powaznych
obrazen lub uszkodzenia sprzetu. Gwarancja na produkt nie obejmuje ingerenciji przez osoby

* Wszelkie prace dotyczqce urzqdzenia lub systemu mogqg wykonywa¢ wytqeznie wykwalifikowani

Tab. 9

Usterki i ich usuwanie

Usterka

Przyczyna

Sposéb usuniecia

Wskazanie na wyswietlaczu

T°C-01/02/03 - hot

Przegrzana maszyna

Schtodzié maszyne za pomocq
dzialajgcego wentylatora

Przerwany przewéd czujnika temperatury

Wyszukaé przerwanie i naprawié je

Nieprawidtowy typ maszyny ustawiony
w skrzynce sterowniczej

Skontaktowad sig z partnerem serwisowym

Wskazanie na wyswietlaczu
T°C-int-zB. +56

Temperatura otoczenia ponizej —10°C lub
powyzej +50°C

Doprowadzi¢ maszyne do normalnego
zakresu temperatur

Uszkodzony czujnik temperatury
w skrzynce sterowniczej

Wymienié skrzynke sterowniczq, naprawié
czujnik

Wskazanie na wyswietlaczu (ciggte)
Err H20 —

(do usunigcia konieczne jest wylgczenie
i wigczenie maszyny)

Pusty zbiornik wody

Uzupetni¢ chtodziwo ze spirytusem
w stosunku 4:1

Przeptyw wody ponizej 0,5 |/min

Sprawdzié przeptyw wody
(uchwyt/przewody)

Uszkodzony miernik przeptywu

Wymieni¢ miernik przeptywu

Przetqcznik gtéwny wigczony, nie $wiecq
sig zielone lampki kontrolne na plycie
przedniej - 1 lub 2

(patrz 6 Opis dziatania na stronie PL-12)

Awaria 1 lub kilku faz sieci

Sprawdzié przewdd zasilajgey
i bezpiecznik

Uszkodzony bezpiecznik w ptycie
przedniej

Wymieni¢ bezpiecznik 2 AT

Przetqcznik gtéwny wigczony, zielone
lampki kontrolne $wiecq sig, skrzynka
sterownicza MC nie dziata

Witérnie uszkodzony bezpiecznik na
transformatorze sterowniczym

Wymienié bezpiecznik 6,3 AT

Uszkodzony bezpiecznik w skrzynce
sterowniczej MC

Zdemontowaé i otworzyé skrzynke
sterowniczq, wymieni¢ bezpiecznik 6,3 AT

Uszkodzony przewdd w posrednim
pakiecie przewodéw

Sprawdzié przewdd z 5 kofcéwkami
w posrednim pakiecie przewodéw

Po nacisnigciu przycisku uchwytu nic sie nie
dzieje

Uszkodzony przycisk uchwytu

Naprawié przycisk uchwytu

Przerwany przewéd sterowniczy uchwytu

Sprawdzié przewdd sterowniczy uchwytu

Uszkodzona skrzynka sterownicza MC

Wymieni¢ skrzynke sterowniczq,
sprawdzié skrzynke sterowniczq

Silnik podajnika drutu nie pracuje

Uszkodzona skrzynka sterownicza MC

Wymieni¢ skrzynke sterowniczq,
sprawdzi¢ skrzynke sterowniczq

Uszkodzony silnik podajnika drutu

Wymieni¢ silnik podajnika druty,
sprawdzié bieguny kontaktowe
(naweglanie)

Przerwany przewéd tqczqcy pomiedzy
skrzynkq sterowniczq a silnikiem

Sprawdzi¢ przewéd tqczqey

BA-0014 « 2020-12-03
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18 Tabela btedéw, ERROR CODES

inoMIG 350/400/500

Usterki i ich usuwanie

Tab. 9

Usterka

Przyczyna

Sposéb usuniecia

Drut wygina sie pomiedzy rolkg podajnika
drutu a rurg prowadnika drutu

Docisk rolek podaijnika drutu jest za duzy

Patrz 11.1 na stronie PL-28

Dystans miedzy rolkq podajnika drutu
a rurq prowadzqcq jest za duzy

Sprawdzi¢ dystans / na nowo wyjustowaé
rure prowadnika drutu

Nieregularny przesuw drutu

Drut odwija sie z oporem od szpuli

Sprawdzi¢ / na nowo wlozyé rolke drutu

Trzpieh mocujqcy drut pracuje cigzko

Sprawdzi¢ trzpieh mocujgcy

Nieprawidtowa rolka podajnika drutu

Patrz 11.1 na stronie PL-28

Zanieczyszczona/uszkodzona rura lub
spirala prowadnika drutu

Patrz 11.1 na stronie PL-28

Zatkana/uszkodzona koricéwka prgdowa

Oczyscié¢/wymienié kohcéwke prgdowq

Zanieczyszczony/zardzewiaty drut
spawalniczy

Wymieni¢ drut spawalniczy

Rura prowadnika drutu nie znajduje sie
w jednej ptaszczyznie z rowkiem rolki
podainika drutu

Patrz 11.1 na stronie PL-28

Porowata spoina

Zanieczyszczona powierzchnia
przedmiotu (kolor, rdza, olej, smar)

Oczyscié powierzchnig

Brak gazu ostonowego (zawér
magnetyczny nie otwiera sig)

Sprawdzi¢/wymienié zawdr magnetyczny,
sprawdzi¢ butle gazowq

Za mato gazu ostonowego

Sprawdzi¢ ilo$é gazu ostonowego na
reduktorze ciénienia

Sprawdzi¢ prowadzenie gazu pod kgtem
ubytku gazu za pomocq rotametru

Drut na poczqtku spawania wypala sie
z powrotem do kofcédwki prqdowej

Podajnik drutu przesuwa sie
nieprawidtowo, rolki podajnika drutu
$lizgaijq sie

Patrz 11.1 na stronie PL-28

18 Tabela btedéw, ERROR CODES

Tab. 10 Tabela btedéw, kody btedéw

Kod biedu Przyczyna Sposéb usuniecia

EO2 Przepiecie sieci (>480 V) lub za niskie napiecie sieci | Sprawdzié¢ napiecie sieci
(<350 V)

od E11 do E14 Czujniki temperatury 1-4 Sprawdzi¢ przewody czujnikéw temperatury,

E24 Przerwanie/zwarcie sprawdzié czujnik

E8O Nieprawidtowa konfiguracja maszyny Sprawdzi¢ typ maszyny w skrzynce sterowniczej
inoMIG/tecMIG/conMIG

E81 Nieprawidtowa wersja oprogramowania w maszynie | Zaktualizowaé oprogramowanie
lub skrzynce sterowniczej

E88 Uszkodzony enkoder silnika, przerwanie przewodu, | Sprawdzié¢ enkoder i przewdd, sprawdzié typ silnika
ustawiony nieprawidtowy typ silnika

E91/E92 Nieprawidtowo skonfigurowana skrzynka sterownicza, | Sprawdzi¢ konfiguracie skrzynki sterowniczej
np. urzqdzenie z podwéjnym kufrem

EQ4/E95 Nieprawidtowa transmisja danych przez przewéd Sprawdzi¢ przewéd
CAN

EQ6/E97 Nieprawidtowy protokét CAN Sprawdzi¢ konfiguracije skrzynki sterowniczej

E99 - CAN Przerwana komunikacja pomigdzy kufrem (skrzynka | Przerwanie przewodu w poérednim pakiecie
sterownicza MC) a urzqdzeniem spawalniczym przewodéw, uszkodzony wtyk, uszkodzona skrzynka

sterownicza MC lub ptytka drukowana sterownika
W maszynie

PL-34
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19 Tabela materiatéw

Tab. 11 Tabela btedéw, kody btedéw z ptytkg drukowang MCR

Kod btedu | Przyczyna Sposéb usuniecia

E71 Przegrzanie na ptytce drukowanej MCR Sprawdzi¢ temperature otoczenia ptytki drukowanej MCR

E73/74/75 Nieprawidtowa transmisja danych Sprawdzi¢ przewéd, sprawdzié konfiguracje skrzynki
przez przewéd CAN, nieprawidiowy protokét CAN | sterowniczej

E78 Uszkodzony enkoder silnika, przerwanie przewodu, | Sprawdzié enkoder i przewéd, sprawdzié typ silnika
ustawiony nieprawidtowy typ silnika

E79 Nieprawidtowa transmisja danych przez przewéd Sprawdzi¢ przewdd, przerwanie przewodu w posrednim
CAN, catkowicie przerwana komunikacja pomiedzy | pakiecie przewoddw, uszkodzony wtyk, uszkodzona ptytka
kufrem a urzqdzeniem spawalniczym drukowana sterownika w maszynie

19 Tabela materiatéw

W uktadzie sterowania mozna standardowo zaprogramowaé nastepujgce materiaty:

Tab. 12 Tabela materiatéw

Materiat Wyswietlacz MC | Gaz Wyswietlacz MC | Srednica / mm
Stal* St Argon 82%, CO, 18% - MIX 18 | Ar82 0,8-1,0-1,2-1,6
Stal* St Argon 90%, COy 5%, Oy 5% Ar90 0,8-1,0-12-1,6
Stal* 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%, CO, 2% - MIX 2 Ar98 0,8-1,0-1,2
ALMG 5 AlLnG 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
Drutrdzeniowy proszkowy | nEPU Argon 82%, CO, 18% - MIX 18 | Ar82 1,2

T424 MC2 H5

Drut rdzeniowy zasadowy | bASI Argon 82%, CO, 18% - MIX 18 | Ar82 1,2

T424 BC4 H5

Drut rdzeniowy rutylowy | ruti Argon 82%, CO, 18% - MIX 18 | Ar82 1,2

T422 PC1 H5

*Dostepne programy specjalne (tuki elektryczne)

1. CSt: Zimne tuki zwarciowe z redukcjg mocy (Cold Steel)

Spawanie z wykorzystaniem zimnego tuku elektrycznego przy zredukowanej mocy.

Zalety: doskonate mozliwoéci wykonywania spoin (takze zmniejszajqgcych sig), waska strefa wptywu ciepta,

maty skurcz przedmiotu obrabianego. Proces odpowiedni do spawania drutem rdzeniowym oraz

spawania cienkich blach takze w procesie lutowania MIG.

Materiat Wyswietlacz MC | Gaz Wyswietlacz MC | Srednica / mm
Stal CSt Argon 82%, CO, 18% - MIX 18 | Ar82 0,8-1,0-1,2
2. PSt: skoncentrowane, wysokoenergetyczne tuki z napylaniem (Power Steel)
Spawanie skoncentrowanym, wysokoenergetycznym tukiem elekirycznym.
Zalety: bardzo dobre uchwycenie rowka spawalniczego, duza predkoéé spawania, niski poziom éciggania
ciepta. W gérnym zakresie mocy spawanie w stabilnym kierunku, z matymi odchytkami.
Materiat Wyswietlacz MC | Gaz Wyswietlacz MC | Srednica / mm
Stal PSt Argon 82%, CO, 18% - MIX 18 | Ar82 0,8-1,0-1,6
3. rSt: Krétkie tuki z mniejszq iloscig odpryskéw (Root Steel):
Spawanie skoncentrowanym, mocnym tukiem elekirycznym
Zalety: bardzo dobre uchwycenie rowka spawalniczego, duza predko$é spawania, niski poziom éciggania
ciepta. W gérnym zakresie mocy spawanie w stabilnym kierunku, z matymi odchytkami.
Materiat Wyswietlacz MC | Gaz Wyswietlacz MC | Srednica / mm
Stal rSt Argon 82%, CO, 18% - MIX 18 | Ar82 0,8-1,0-1,2
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20 Lista czesci wymiennych
20.1 Lista czesci wymiennych inoMIG 300/400

Rys. 19 Widok z przodu inoMIG 300/400
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Tab. 13 Czeéci wymienne inoMIG 300/400 zewnetrzne

Nr Nazwa Nr art.
A [ Rekojes¢, komplet 715.032.059
B Kaptur 715.032.071
C Blacha zawiasu 715.032073
Zawias 303.032.005
D Skrzynka sterownicza MC1 851.044.001
Skrzynka sterownicza MC2 851.044.002
Bezpiecznik T 6,3 A, ptytka drukowana sterownika 464.036.010
Pokretto 28 mm 305.042.010
Pokrywa przycisku 305.042.010
E Klapa prawa 715.032.072
F Cze$¢ przednia inoMIG 350/400 715.032.032
G Tuleja kotnierza izolacyjnego ZA 455.042.011
H Rygiel z tworzywa sztucznego (zamkniecie) 303.625.007
1 Blacha boczna prawa KG 10 715.032.555
J Ztqcze zamykajgce DN5-G1/4] 355.014.007
K Patgk ochronny, przedni FG10 715.032.650
L Scianka przednia KG 10 715.032.553
M Pokrywa zbiornika, gwint 308.400.010
N Blacha boczna lewa KG10 715.032.556
o Gniazdo systemu obstugi zdalnej 7-biegunowe 410.007.111
Whtyczka systemu obstugi zdalnej 7-biegunowa 410.007.092
P Gniazdo zenskie BEB 35-50 422.031.024
Q Blacha boczna, lewa 715.032.165
R Chwyt urzgdzenia duzy 2010 305.044.001
S Blacha przednia skrzynki MC 715.032.318
T Szyba ze szkta ochronnego kompl. do chwytu urzqdzenia 705.032.311
U Mocowanie uchwytu z lewej strony 715.044.229
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Rys. 20 Widok boczny inoMIG 300/400
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Tab. 14 Lista czgsci wymiennych inoMIG 300/400 wewngirz
Poz. | Nazwa Nr art.
A Zawér magnetyczny éredn. nom. 2,5 / 42V, G 1/8 465.018.009
Waqz gazowy 709.150.001
B taricuch z 20 ogniwami 101.040.020
Uchwyt butelki prawy FG10 715.032.642
D Pompa z wentylatorem 400 V/50-60 Hz 456.220.300
Amortyzator fozyska typu A20 x 15-M6é 310.215.030
Kondensator 6,0 pF 453.230.002
E Wymiennik ciepta KG10 521.001.501
Chtodzqca $cianka boczna pompy KG 10 715.044.327
F Koto z ogumieniem petnym D250 301.250.009
Kotpak Starlock 25 mm 301.025.010
Ptytka drukowana MC - DVV V1.00 600.044.030
Transformator sterowniczy 230/400 V 42 V 160 VA 462.042.016
1 Ptytka drukowana RPIT-CONT 600.032.011
J Wiyk 9-biegunowy KG10 petny 410.009.001
K Zbiornik z tworzywa sztucznego KG10 305.044.050
L Podwozie FG10 715.032.640
M Podstawa KG 10 715.032.551
N Blacha montazowa pompy KG10 715.044.322
o Przewéd zasilajgcy 4 x 2,5 mm2, 5 m, wiyk 16 A 704.025.013
Przewéd zasilajgcy 4 x 4 mm2, 5 m, wiyk 32 A 704.040.014
Kablowe ztqcze srubowe M25 x 1,5 420.025.001
Przeciwnakretka kablowego ztgcza $rubowego M25 x 1,5 420.025.002
P Blok inwertera inoMIG 350 600.032.010
Blok inwertera inoMIG 400 600.032.025
Q Wentylator 12 V DC (3212 JH) - inoMIG 350 450.092.005
Wentylator 24 V DC - inoMIG 400 450.119.005
R Uchwyt butelki FG10 715.032.649
Patgk uchwytu butelki lewy FG10 715.032.645
S Gniazdo zenskie systemu obstugi zdalnej 17-biegunowe 410.017.099
Wiyk przewodu 17-biegunowy 410.017.100
Kapa ochronna 310.350.051
T EMV / zasilacz RPI-SUP32/150 W 600.032.020
u Przetqcznik gtéwny 440.233.010
v Kétko samonastawcze zwrotne D160 301.160.001
w Miernik przeptywu wody 444.000.001
X Podstawa inoMIG 350/400 715.032.031
Y Jednostka podawania drutu kompletna: Ptyta napedowa 455.042.120
i silnik/enkoder
Rolka podajnika drutu 0,8/1,0 do stali 455.037.001
Rolka podajnika drutu 1,0/1,2 do stali 455.037.002
Rolka podajnika drutu 1,0/1,2 do aluminium 455.037.003
z Trzpien mocujgey drut 306.050.001
AA Silnik podajnika drutu 110 W, 42V solo z enkoderem SE22-150 455.042.500
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20.2 Lista czesci wymiennych DVK3

Rys. 21 Lista czesci wymiennych DVK3
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Tab. 15 Lista czesci wymiennych DVK3
Poz. | Nazwa Nr art.
A Kaptur DVK3 - 2010 715.042.206
B Blacha boczna prawa DVK3 - 2010 715.042.207
C Uchwyt z tworzywa sztucznego maty 305.044.002
D Skrzynka sterownicza MC1 851.044.001
Bezpiecznik T 6,3 A, ptytka drukowana sterownika 464.036.010
Pokretto 28 mm 305.042.010
Pokrywa przycisku 305.042.011
E Gniazdo typu Tuchel 7-biegunowe 410.007.111
F Ztqcze zamykajgce DN 5 - G 1/4 1 355.014.007
Podktadka PCW czerwona 101.011.047
Podktadka PCW niebieska 101.011.048
Rygiel z tworzywa sztucznego (zamkniecie) 303.625.007
H Jednostka podawania drutu kompletna: Plyta napedowa 455.042.120
i silnik/enkoder
Silnik podaijnika drutu 110 W, 42V solo z enkoderem SE22-150 455.042.500
Rolka podajnika drutu 0,8/1,0 do stali 455.037.001
Rolka podajnika drutu 1,0/1,2 do stali 455.037.002
Rolka podajnika drutu 1,0/1,2 do aluminium 455.037.003
1 Zawér magnetyczny $redn. nom. 2,5 / 42V, G 1/8 465.018.009
J Blacha przytqcza wewnetrznego 715.042.041
K Ptytka przytgcza prgdowego 703.011.006
L Ptytka drukowana MC - DVV V2.20 600.044.031
M Kétko skretne D75 x 22 mm 301.075.007
N Uchwyt kufra 715.042.014
o Trzpief mocujqcy drut 306.050.001
P Tuleja kotnierza izolacyjnego ZA 455.042.011
Q Klapa lewa DVK3 - 2010 715.042.204
R Szyba ze szkta ochronnego, mate uchwyty 705.042.260
S Element chwytu z tworzywa sztucznego 305.235.002
Rura chwytu DVK3 - 2010 715.042.220
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20.3 Lista czesci wymiennych inoMIG 500

Rys. 22 Widok z przodu inoMIG 500
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Tab. 16 Czegéci wymienne inoMIG 500 zewnetrzne
Poz. | Nazwa Nr art.
A Trzpief obrotowy DVK3 715.032.163
Trzpieh obrotowy DVK4 715.044.342
B Kaptur 715.032.160
C Blacha boczna prawa 715.032.166
D Folia przednia inoMIG 500 304.032.305
E Cze$¢ przednia inoMIG 500 715.032.152
F Blacha boczna prawa KG10 715.032.555
G Plytka zaslepiajgca KG10 715.032.510
H Patgk ochronny, przedni FG10 715.032.650
1 Przetqcznik gtéwny 440.233.010
J Filtr EMV INV41EMV 600.032.305
K Transformator sterowniczy 42 V, 160 VA 462.042.016
L Ptytka drukowana regulatora JI1-Cont 600.032.311
M Gniazdo urzqdzenia 9-biegunowe, okrqggte 999.004.196
N Scianka przednia KG 10 715.032.553
o Pokrywa zbiornika, gwint 308.400.010
P Blacha boczna lewa KG10 715.032.556
Q Gniazdo zenskie BEB 35-50 422.031.024
R Blacha boczna, lewa 715.032.165
S Chwyt urzgdzenia duzy 2010 305.044.001
T Oprawka bezpiecznika kompletna 464.601.001
Bezpiecznik 2 AT 464.020.014
U Lampka kontrolna 400 V zielona 463.400.001
v Mocowanie uchwytu z lewej strony 715.044.229
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Rys. 23

Widok boczny inoMIG 500
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Tab. 17 Lista czgsci wymiennych inoMIG 500 wewngirz
Poz. | Nazwa Nr art.
A Uchwyt butelki prawy FG10 715.032.642
B Gniazdo zenskie systemu obstugi zdalnej 17-biegunowe 410.017.099
Wiyk przewodu 17-biegunowy 410.017.100
Kapa ochronna 310.350.051
C Waz gazowy 709.150.001
D Wentylator osiowy 130 mm; H=38 mm 450.130.002
E Cze$¢ tylna inoMIG 500 715.032.360
F Pompa z wentylatorem 400 V/50-60 Hz 456.220.400
Amortyzator tozyska typu A20 x 15-Mé 310.215.030
Kondensator 6,0 pF 453.230.002
G Wymiennik ciepta KG10 521.001.501
Chtodzqgca $cianka boczna pompy KG 10 715.044.327
H Koto z ogumieniem petnym D250 301.250.009
Kotpak Starlock 25 mm 301.025.010
1 Ciggno lewe ProPuls 2010 703.032.155
J Wiyk 9-biegunowy KG10 petny 410.009.001
K Blok wtérny INV41SEK-E 600.032.304
L Cze$¢ przednia inoMIG 500 715.032.152
M Podwozie FG10 715.032.640
N Podstawa KG 10 715.032.551
o Ztqcze zamykajgce DN 5-G1/4 A 355.014.001
P Blacha montazowa pompy KG10 715.044.322
Q Przewdd zasilajgey 4 x 4 mm?, 5 m, wtyk 32 A 704.040.014
Kablowe ztqcze srubowe M25 x 1,5 420.025.001
Przeciwnakretka kablowego ztgcza $rubowego M25 x 1,5 420.025.002
R Gniazdo zenskie BEB 35-50 422.031.024
S Gniazdo typu Tuchel 7-biegunowe z przewodem PE 410.007.092
T Zawdr magnetyczny éredn. nom. 2,5 / 42V, G 1/8 465.018.009
u Uchwyt butelki FG10 715.032.649
tancuch z 20 ogniwami 101.040.020
v Przetqcznik gtéwny 440.233.010
w Patgk uchwytu butelki lewy FG10 715.032.645
X Kétko samonastawcze zwrotne D160 301.160.001
Y Miernik przeptywu wody 444.000.001
Y4 Zbiornik z metalu KG10 715.044.316
Zbiornik z tworzywa sztucznego KG10 305.044.050
AA Podstawa 715.032.301
AB Blok pierwotny INV42PRIM 600.032.303
AC Ptytka drukowana INV40PLC2 690.000.289
AD Ciegno prawe ProPuls 2010 703.032.154
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20.4 Lista czesci wymiennych DVK4

Rys. 24 Lista czesci wymiennych DVK4
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Tab. 18 Lista czesci wymiennych DVK4
Poz. | Nazwa Nr art.
A Zawias 40 x 40 mm 303.056.003
B Blacha zawiasu DVK4 - 2010 715.013.211
C Uchwyt z tworzywa sztucznego maty 305.044.002
Sruba torx PT60 271.060.001
D Skrzynka sterownicza MC1 851.044.001
Bezpiecznik T 6,3 A, ptytka drukowana sterownika 464.036.010
Pokretto 28 mm 305.042.010
Pokrywa przycisku 305.042.011
E Gniazdo typu Tuchel 7-biegunowe 410.007.111
F Blacha boczna prawa DVK4 - 2010 715.013.213
G Ttumik gazéw 303.013.010
H Silnik podaijnika drutu 140 W 42 V 4 rolki 454.140.023
Rolka podajnika drutu 0,8-1,0 mm 454.010.024
Rolka podajnika drutu 1,0-1,2 mm 454.012.025
Rolka podajnika drutu 1,6 mm radetkowana 454.016.026
Rolka podajnika drutu gtadka - radetkowana 454.000.027
1 Blacha przytqcza wewnetrznego 715.042.041
J Plytka przytgcza prqdowego 703.011.006
K Zawér magnetyczny éredn. nom. 2,5 / 42V, G 1/8 465.018.009
L Ptytka drukowana MC - DVV V2.00 600.044.031
M Kétko skretne D75 x 22 mm 301.075.007
N Plyta izolacyijna silnika DVK4 - 2010 101.013.039
o Uszak noény M12 D582 M12V
P TrzpieA mocujqcy drut 306.050.003
Q Naroze kaptura DVK4 - 2010 715.013.212
R Ztqcze zamykajgce DN 5 - G 1/4 1 355.014.007
Podktadka PCW czerwona 101.011.047
Podktadka PCW niebieska 101.011.048
S Gniazdo centralne dtugie DVK4 - 2010 425.133.010
Rura prowadnika drutu 124 mm 425.124.001
Kotnierz izolacyjny do adaptera centralnego Binzel 425.501.004
Rekoje$é poprzeczna DVK4 - 2010 715.013.127
v Przykrywka klapowa DVK4 - 2010 715.013.210
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20.5 Czesci wymienne DVK3-MCR

Rys. 25 Lista czesci wymiennych DVK3-MC-R
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Tab. 19 Lista czesci wymiennych DVK3-MCR
Poz. | Nazwa Nr art.
A Kaptur DVK3 - 2010 715.042.206
B Blacha boczna prawa DVK3 - 2010 715.042.207
C Pokretto 21 mm (opcja) 305.020.050
Pokrywa przycisku (opcja) 305.020.051
D Panel przedni MCR 715.011.061
Pokretto 28 mm (opcja) 305.042.010
Pokrywa przycisku (opcja) 305.042.011
E Gniazdo typu Tuchel 7-biegunowe 410.007.111
F Ztqcze zamykajgce DN 5 - G 1/4 1 355.014.007
Podktadka PCW czerwona 101.011.047
Podktadka PCW niebieska 101.011.048
Rygiel z tworzywa sztucznego (zamkniecie) 303.625.007
H Jednostka podawania drutu kompletna: Ptyta napedowa 455.042.120
i silnik/enkoder
Silnik podaijnika drutu 110 W, 42V solo z enkoderem SE22-150 455.042.500
Rolka podajnika drutu 0,8/1,0 do stali 455.037.001
Rolka podajnika drutu 1,0/1,2 do stali 455.037.002
Rolka podajnika drutu 1,0/1,2 do aluminium 455.037.003
1 Zawér magnetyczny $redn. nom. 2,5 / 42V, G 1/8 465.018.009
J Blacha przytqcza wewnetrznego 715.042.041
K Ptytka przytgcza prgdowego 703.011.006
L Ptytka drukowana sterownika MC-R 600.044.045
M Przycisk Préba gazu 441.507.009
N Kétko skretne D75 x 22 mm 301.075.007
o Uchwyt kufra 715.042.014
P Trzpieh mocujqcy drut 306.050.001
Q Tuleja kotnierza izolacyjnego ZA 455.042.011
R Klapa lewa DVK3 - 2010 715.042.204
S Uchwyt z tworzywa sztucznego maty 05.044.002
Sruba torx PT60 271.060.001
T Szyba ze szkla ochronnego, mate uchwyty 705.042.260
V) Element chwytu z tworzywa sztucznego 305.235.002
Rura chwytu DVK3 - 2010 715.042.220
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21 Schematy ideowe
21.1 inoMIG 350/400

Rys. 26 Maszyna kompaktowa
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Rys. 27 Maszyna z kufrem
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Rys. 28 Maszyna kompaktowa z kufrem
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21.2 inoMIG 500

Rys. 29 inoMIG 500 Standard
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Rys. 30 inoMIG 500 z MCR - ptytka drukowana w kufrze
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