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Uretici baski hatasi, mevcut bilgilerin tam olmamasi veya bu Grinin iyilestiriimesi icin gerekli olan degisiklikleri her zaman énceden
bir bildirimde bulunmadan isletim kilavuzunda degistirme hakkini sakli tutar. Bu degisiklikler yeni versiyonda dikkate alinirlar.

Bu isletim kilavuzunda adi gecen ficari ve tescilli ticari markalar ilgili sahiplerinin/ireticilerinin milkiyetindedir. Dinya capindaki
Jéckle & Ess System GmbH iilke temsilcilikleri ve is ortaklarina ait iletisim bilgilerine, www.jess-welding.com web sitemizden
erisebilirsiniz.
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inoMIG 350/400/500

1 Tanim

1 Tanim

1.1 Isaret

A"

2 Givenlik

2.1 Kullanim amaa

oo oo .

MIG/MAG - kaynak sistemleri inoMIG 350/400/500, endistriyel kullanim icin gelistirilmistir. Donanim
ve calisma sekilleri bu nedenle profesyonel kullanim icin tasarlanmistir.

Uriin, ilgili pazarda gecerli olan piyasaya siirme kosullarina uygundur. Gereken isaret, bu iriinin
Uzerindedir.

Ekte yer alan “Safety instructions” belgesini dikkate alin.

Bu kilavuzda tarif edilen cihaz, sadece kilavuzda belirtilen amac icin ve belirtilen sekilde kullanilabilir.
Bu nedenle isletim, bakim ve koruma kosullarini g6z &niinde bulundurun.

¢ Bunun digindaki tim kullanimlar amac disi olarak kabul edilir.

* Performansi artirmak amaciyla yapilan yetki disi modifikasyonlara veya degisikliklere izin
verilmemektedir.

2.2 Operatérin gorevleri

Cihaz Uzerinde sadece,

* mesleki giivenlik hakkindaki temel gereklilikleri ve kaza &nleme kurallarini bilen,
¢ cihazin kullanimi hakkinda bilgilendirilmis,

¢ bu isletim talimatini okumus ve anlams,

o ekteki “Safety instructions” belgesini okumus ve anlams,

* uygun egitimi almis,

¢ olasi tehlikeleri fark edebilecek diizeyde egitime, bilgiye ve deneyime sahip kisilerin calismasina izin

verin.

Diger kisileri calisma alanindan uzak tutun.

ilgili Glkenin is givenligi yénetmeliklerini dikkate alin.

« s givenligi ve kaza 6nleme yénetmeliklerini dikkate alin. Bu cihaz DIN EN 60974-10 uyarinca A sinifi
bir kaynak tertibatidir. A sinifi kaynak tertibatlar, akim beslemesi kamusal bir alcak gerilim tedarik
sistemi izerinden saglanan yasam alanlarinda kullanima uygun degildir. Buralarda, cihazda arizaya ve

islev bozukluklarina neden olan elektromanyetik arizalar yasanabilir. Cihazi sadece sanayi
bolgelerinde kullanin.

2.3 Kisisel koruyucu donanim
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Kullanicinin tehlikelerden korunmasi icin bu kilavuzda kisisel koruyucu donanim (KKD) giyilmesi tavsiye
edilmektedir.

Bu donanim, koruyucu giysi, koruyucu gézlisk, P3 sinifi solunum koruyucu maske, koruyucu eldivenler ve
givenlik ayakkabilarindan olusmaktadr.
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2 Giivenlik inoMIG 350/400/500

2.4 Uyarilarnn bilgilerinin siniflandiriimasi

Isletim kilavuzunda kullanilan vyari bilgileri dért farkli sinifa ayrilmistir ve potansiyel tehlike tasiyan is
adimlarini gdsterir. Azalan 8nem sirasina gére diizenlenmis sekilde su anlamlara gelir:

Dogrudan tehdit eden bir tehlikeye isaret eder. Onlem alinmadigi takdirde lim veya ciddi yaralanmalar
meydana gelir.

A UYARI

Tehlikeli olabilecek bir duruma isaret eder. Onlem alinmadigi takdirde agir yaralanmalar meydana

gelebilir.

A\ DIKKAT

Olasi tehlikeli bir durumu tanimlar. Onlem alinmadigi takdirde hafif veya énemsiz yaralanmalar

meydana gelebilir.

DUYURU

islerin olumsuz neticelenebilecegini ve ekipmanda maddi hasarlarin meydana gelebilecegini tanimlayan

tehlike.

2.5 Uriin givenligi
Uriin, giincel teknolojiye ve kabul edilen givenlik teknolojisi standartlarina ve yénetmeliklerine gére
gelistirilmis ve Uretilmistir. Bu isletim kilavuzunda, kullanici, Gcinci kisiler, cihaz veya diger maddi varliklar
icin dnlenemeyen diger risklere karsi uyarilar yer almaktadir. Bu uyarilarin dikkate alinmamasi, kisilerin
hayatini ve sagligini tehlikeye sokabilir veya cevresel ve maddi hasara neden olabilir.

« Uriin, bu kilavuzda tarif edilen sinirlar dahilinde sadece teknik olarak degistirilmemis ve sorunsuz
durumda isletilebilir.

* Teknik verilerde belirtilen limit degerlere her zaman uyun. Asiri yiklenmeler arizalara neden olur.

¢ Cihazdaki giivenlik ekipmanlar asla sékilmemeli, kdprilenmemeli veya baska bir sekilde
kullanlmamalidir.

e Acik havadaki kullanimlarda kéti hava kosullarina karsi uygun bir koruma kullanin.

¢ Elektronik cihazin olasi hasarlarini ve sorunsuz ve amacina uygun sekilde kullanildigini kontrol edin.
* Elektronik cihazi asla yagmurda kullanmayin, nemli ve 1slak ortamdan sakinin.

* izole altliklar kullanarak ve kuru giysiler giyerek elekirik kazalarina karsi kendinizi koruyun.

¢ Elektronik cihazi, yangin veya patlama tehlikesi bulunan alanlarda asla kullanmayin.

e lsik ark kaynagr géze, cilde ve isitme duyusuna zarar verebilir! Bu nedenle cihaz ile calisirken her
zaman belirtilen koruyucu donanimi giyin.

¢ Ogzellikle kursun, kadmiyum, bakir ve berilyum basta olmak tzere tim metal dumanlan saglga zarar
verirl Yeterli havalandirma veya hava emisi saglayin. Yasal limit degerlerine her zaman riayet etmeye
6zen gosterin.

¢ Klorlu ¢éziiciilerle yagdan arindirilan is parcalarini temiz su ile yikayin. Aksi takdirde fosgen gazi
olusma tehlikesi vardir. Kaynak yerinin yakininda klorlu yagdan arindirma kabi bulundurmayin.

* Genel yangindan korunma talimatlarina uyun ve ¢alismaya baslamadan énce kaynak yerinin
cevresinden yanici maddeleri uzaklastirin. Calisma yerinde uygun yangindan korunma araglarini hazir
bulundurun.
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inoMIG 350/400/500 2 Guvenlik

2.6 Uyarn ve bilgi levhalar

Uriinde asagidaki uyar ve bilgi levhalan bulunmaktadir:

Sembol Anlami

isletim kilavuzunu okuyun ve dikkate alin!

Acmadan &nce elektrik fisini prizden cekin!

Sicak yiizey uyarisi

2.7 Acil durum bilgileri
Acil durumda hemen su beslemeleri kesin:
e Elektrikli enerji beslemesi
¢ Basingl hava beslemesi

¢ Gaz beslemesi

Diger 6nlemlere akim beslemesinin isletim kilavuzunda veya diger cevresel cihazlarin belgelerinde
ulasabilirsiniz.
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3 Uriin aciklamasi

inoMIG 350/400/500

3 Uriin acklamas

3.1 Teknik bilgiler

Res. 1 inoMIG 350 kompakt ve DVK3 ile

Tab. 1 Teknik bilgiler inoMIG 300/400

Akim besleme Unitesi

inoMIG 350

inoMIG 400

Sebeke gerilimi, 50/60 Hz

400V, 3 faz (350 V-480 V)

Akim tiketimi

Imax. = 20 A, lefff= 13 A

Imax. =25 A, leff=19 A

Sigorta 16 A

Maks. enerii tiiketimi 14 kVA

Ayar araligi 40-350 A

Calisma gerilimi 16-31,5V

Yiksiiz gerilim 13 V (azaltlmis), 80 V (azami) 13 V (azaltlmis), 80 V (azami)
Acilma siresi %40 350A/315V

Acilma siiresi %60 310A/295V 400 A/ 34V
Acilma siiresi %100 260A/ 27V 360A/32V
Koruma tir IP 23

Yaltim sinifi H (180°C)

Sogutma tiry F

Agirhik

35 kg (tek), 48 kg (hareketli zemin FB10), 95 kg (KG10 + FG10)

Olciiler U x G x Y (mm)

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

Ses emisyonu

<70 dB(A)

TR-6

BA-0014 « 2021-05-05



inoMIG 350/400/500

3 Uriin aciklamas:

Tab. 2 Tel besleme teknik bilgiler

Tel besleme Kompakt/DVK3
Tel besleme motoru 42V, 110 W

iletim hizi 0,8-24 m/dk.

Tel capi 0,8-1,6 mm

Agirhk DVKS3 (tek) 20 kg

DVK3 Olciileri UxGXY (mm)

580 x 270 x 560

Euronorm EN 60974-1 ve EN 60974-10 uyarinca imalat

Res. 2 inoMIG 500

Tab. 3 Teknik bilgiler inoMIG 500

Akim besleme Unitesi

inoMIG 500

Sebeke gerilimi, 50/60 Hz

400V, 3 faz (azami degerler 350 V - 480 V arasi)

Akim tiketimi

Imax = 42 A, leff=32 A

Maks. enerii tiketimi

29,9 kVvA

Ayar aralig

40-500 A

Calisma gerilimi

12-39 V (otomatik)/ 12-42 V (manijel)

Yiksiiz gerilim

13 V (stand-by modu), 72 V (azami)

Calisma siiresi %60 (40° C) 500A/39V
Calisma siiresi %100 (40°C) 450 A/ 36,5V
Koruma tir IP23

Yalitim sinifi H (180°C)
Sogutma tird F

Agirlik (tek) 111 kg

Olciiler U x G x Y (mm) 1050 x 540 x 970
Ses emisyonu <70 dB(A)

BA-0014 » 2021-05-05
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3 Uriin aciklamas: inoMIG 350/400/500

Tab. 4 Teknik bilgiler DVK3 ve DVK4

Tel besleme DVK3 DVK4

Tel besleme motoru 42V, 110 W 42V, 140 W
iletim hizi 0,8-24 m/dk. 0,8-24 m/dk.

Tel capi 0,8-1,6 mm 0,8-1,6 mm
Agirhk DVKS3 (tek) 20 kg 28 kg

DVK3 Olciileri U x G x Y (mm) | 580 x 270 x 560 650 x 450 x 360

Euronorm EN 60974-1 ve EN 60974-10 uyarinca imalat
Jenerator isletimi

Jeneratdr cihazin azami gicinden en az %30 daha fazla gic Gretmelidir.

Ormek: 14 kVA (cihaz) + %30 = 18 kVA. Bu cihaz icin 18 kVA'lik bir jeneratér kullaniimalidir.

DUYURU

Daha kiiciik bir jeneratér, Jackle kaynak cihazlarinin ve jeneratériin hasar gdrmesine neden olacagindan
kullaniimamalidir!

3.2 Ortam kosullar

Kaynak akim beslemesi sadece —10°C ve +40° C arasi sicakliklarda ayrica +40° C sicaklik icin %50"ye
kadar bagil nemde ve +20° C sicaklik icin %90"a kadar bagil nemde calistinilabilir. Kaynak sirasinda
olusanlar harig, ortam havasinda alisimadik miktarda toz, asit, asindinci gazlar veya maddeler vb.
bulunmamalidir. Makinede hasarlar énlemek icin, kontrol birimi makinenin cevre sicakh@ini izler. Bu

sicakligin —10°C'den az veya +40°C'den fazla olmasi halinde, ekranda asagidaki metin gérinir ve
makine calistirlamaz.

t°C - int &lcilen sicaklik degeri

Kaynak islemi ancak sicaklik 8ngériilen seviyeye geldiginde baslatlabilir.

3.3 Model-tip etiketi

Kaynak akim beslemesi, kasasindaki modeltip etiketiyle asagidaki gibi isaretlenmistir:

Res.3 Modelip etiketi inoMIG 350

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

= Fabr. Nr.
inoMIG 350

= [EC 609741
HACO= IEC 60974-10 Klasse A

G 40A116V-350A1315V
= 7 [xT=ecc] 40% [ 60% [ 100%
S l, 350A | 310A | 260A
| D] Y 80Y U, | 35V | 25V | 2w
D= 3~5060Hz |U, 400V o 20A | 1y 13A
IP 235 CEl X
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inoMIG 350/400/500 3 Uriin aciklamasi

Res. 4 Modelip etiketi inoMIG 400
Jackle & Ess System GmbH }Ess
Riedweg 4+9, 88339 Bad Waldsee WELDING
: Fabr. Nr.
inoMIG 400
> IEC 60974-1
O IEC 60974-10 Klasse A
6 40A/16V-400A/34V
o, === [X T=40°C 60% 100%

l, 400A 360A
9| Uy SOV U, 34V 32V
D> 3~5080Hz |U, 400V bowe 25A | 1y 19A
IP 23S [H[ X

— |
Res. 5 Modelip etiketi inoMIG 500
Jackle & Ess System GmbH }Ess
Riedweg 4+9‘ 88339 Bad Waldsee WEI.D'NG
: Fabr. Nr.
inoMIG 500
o IEC 60974-1
% (D= IEC 60974-10 Klasse A
6: 40A/16V-B00A/39V
el T X, T=40°C 60% 100%
? l, 500A 450A
(D] [Hh 70¥ U, 3V | 365V
TH>= 3~5080Hz [U, 400v oo 227 | 1, 32A
IP 23S [H[ E
— |

3.4 Kullanilan isaretler ve semboller

Sembol Aciklama

Talimatlar ve numaralandirmalar icin numaralandirma semboli
=N

1.

Képri semboly, ayrintil, tamamlayici veya yénlendirici bilgilere ulagtinr

Metinde sirasiyla yiritilmesi gereken islemler

BA-0014 « 2021-05-05 TR-9



4 Teslimat icerigi inoMIG 350/400/500

4 Teslimat icerigi

e Kaynak akim beslemesi * lsletim kilavuzu * Talimat Brosiiri
“Genel givenlik bilgileri”

Donanim ve asinma parcalarini ayri siparis edin.

Donanim ve asinma parcalarinin siparis bilgilerine ve kimlik numaralarina giincel siparis belgelerinden
ulasabilirsiniz. Bilgi ve siparis icin www.jess-welding.com adresine basvurabilirsiniz.

4.1 Tasima

Teslimat icerigi génderilmeden énce dikkatlice kontrol edilip paketlense de tasima sirasinda hasarlar
olusabilmektedir.

Giris kontroli Teslimat belgesi araciligiyla teslimatin eksiksiz oldugunu kontrol edin!

Teslimatta hasar olup olmadigini kontrol edin (gérsel kontrol)!

Sikayet durumunda | Teslimatin tasima esnasinda hasar gérmesi durumunda hemen son
nakliyeciyle irtibata gecin! Nakliyecinin olasi kontroli icin ambalaii
muhafaza edin.

Geri génderim icin M&imkinse orijinal ambalaji ve orijinal ambalaj malzemesini kullanin.
ambalaj Ambalaj ve tasima emniyetiyle ilgili sorular icin litfen tedarikginize danisin.

4.2 Depolama
Kapali alanda depolama igin fiziksel kosullar:

= Bkz 3.2 Ortam kosullar, sayfa TR-8

5 Bakim ve giivenlik denetimi

Yapilacak bakim calismalarindan énce elektrik fisi prizden cikarilmalidir!

Sistem biyilk oranda bakim gerektirmez. Yine de asagidaki bakim calismalarinin yapilmasi gereklidir.

* Kontak meme ve gaz nozulunu diizenli olarak kaynak sicramalarindan temizleyin. Meme ve
nozullarin sigrama yapismasini azaltmak igin ayirici madde ile temizlenmesi 6ngdrilmustir.

* Kontak memeyi diizenli olarak asinma ve hasar agisindan kontrol edin, zamaninda degistirin.

* Sistemin i¢ kismi - kirlenme oranina badli olarak - elekrikli sipirge ile temizleyin.

DUYURU

Giivenlik nedeniyle sistem yilda bir kez JACKLE & ESS System GmbH sirketi veya yetkili bir uzman
tarafindan DIN IEC 60974 Bslim 4:
*  Givenlik, Bakim ve 15k ark kaynag tertibatlarinin denetimi uyarinca givenlik denetiminden

gecirilmelidir.
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inoMIG 350/400/500 6 islev aciklamas:

6 islev aciklamasi

6.1 islev acklamasi inoMIG 350

Res. 6 islev aciklamasi inoMIG 350
A Kontrol kutusu MC1/MC2 C Sogutma onitesi E Elekrot girisi G Sasi soketi
B Merkezi baglanti torg D Sugeri akimi (kirmizi), suileri  F  Yukari/asagi torc baglantisi

akimi (mavi)
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6 islev aciklamasi inoMIG 350/400/500

6.2 islev acikklamasi inoMIG 400

Res. 7 islev aciklamasi inoMIG 400

A Kontrol kutusu MC1/MC2 D Kontrol kutusu MC1/MC2 G

B Yukari/asag torg baglanhsi E  Merkezi baglant torg

C Sugeriakimi (kirmizi), suileri  F Sogutma initesi H
akimi (mavi)

Su geri akimi (kirmizi), suileri  J  Sasi soketi
akimi (mavi) K Ana salter (arkada)

Elektrot girisi L Merkezi baglanti torg

I Yukan/asagi torc baglantisi
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inoMIG 350/400/500

6 islev aciklamas:
6.3 islev acklamasi inoMIG 500
Res. 8 islev aciklamasi inoMIG 500 6n yiz
A Kontrol kutusu MC1/MC2 D Elekirot girisi G Anasigorta J Merkezi baglanti torg
B Yukar/asagi torc baglantisi E  Sogutma initesi
C

H  Elektrik kontrol isig
Ana salter (arkada)

Su geri akimi (kirmizi), su ileri akimi (mavi) F  Sasi soketi |

BA-0014 » 2021-05-05
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6 islev aciklamas:

inoMIG 350/400/500

Res. 9 islev aciklamasi inoMIG 500 arka yiz

A Ana salter
B  Gazcksi
C Tel besleme initesi veri baglantisi

@ Mmoo

Soket
Elektrik kablosu
Gaz girisi

17 kutuplu uzaktan kumanda soketi

TR-14
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inoMIG 350/400/500 7 isletime alma

7 isletime alma

Beklenmedik calisma nedeniyle yaralanma tehlikesi

Bakim, revizyon, montaj/sékme ve onarim calismalarinin baslangicindan sonuna kadar sunlara dikkat
edilmelidir:

e Akim beslemesini devreden cikarin.

* Gaz beslemesini kapatin.

* Basinch hava girisini kapatin.

e Tim elektrik baglantlarini kesin.

* Tom kaynak sistemini devreden cikarin.

A DiKKAT

Yaralanma tehlikesi
Asin giirilto.

* Kisisel koruyucu donaniminizi giyin: isitme korumasi.

A UYARI

Elektrik carpmasi
Anizali kablo nedeniyle tehlikeli gerilim.

* Gerilim ileten tim kablolarin ve baglantilarin dogru sekilde takildigindan ve hasarli olmadigindan
emin olun.

* Hasarli, deforme olmus veya yipranmis parcalan degistirin.

A\ UYARI

Yaralanma tehlikesi

Akim kaynaginin aniden yuvarlanmasi nedeniyle ayaklarin ezilmesi.
* Makinenin durus giivenligini kontrol edin.
* Sadece diiz yiizeylere yerlestirin.

A DiKKAT

Yaralanma tehlikesi
Yiksek agirlik.
¢ Cihazi hareket eftirirken zamaninda frenlemeye dikkat edin.

DUYURU
* Su bilgilere dikkat edin:

= 3 Urin aciklamasi, sayfa TR-6

* Cihazda veya sistemde yapilacak her tirli calisma sadece yetkili uzmanlar tarafindan yiritilmelidir.

* Bilesenleri sadece yeterli havalandirmaya sahip alanlarda kullanin.

Kurulum sirasinda, belirtilen calisma siiresine ulasilabilmesi icin sogutucu havanin giris ve cikisi icin yeterince
yer olmasina dikkat edin. Sistemi islakliga, kaynak sicramalarina ve taslama calismalari sirasinda dogrudan
kivileimlara maruz birakmayin. Sistemi yagmur yagarken acik havada kullanmayin.

Koruyucu gaz sisesinin baglanmasi

Koruyucu gaz sisesini arkadan gaz korumali kaynak sisteminin iizerine yerlestirin ve zincirle emniyete alin.
Sise basing disiricisini baglayin ve baglantilarin sizdirmazligini kontrol edin. Sise basing dusiricisinde
gerekli koruyucu gaz miktarini ayarlayin (6-18 1/dak). Ayarlanmasi gereken gaz miktar, biyilk oranda
kaynak akim giicine bagldir.
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7.1  MIG/MAG kaynak

7.1.1 Kaynak torcu hortum paketinin baglanmasi

Koruyucu gaz sisesini arkadan gaz korumali kaynak sisteminin Gzerine yerlestirin ve zincirle emniyete alin.
Sise basing dusiriicisini baglayin ve baglantilarin sizdirmazhigini kontrol edin.

Res. 10 Hortum paketini baglayin

A Yukari/asag torg baglantisi C  Merkezi baglant torg
B  Su geri akim “kirmizrsicak” DN 5 D Sasi soketi
Su ileri akim “mavi-soguk” DN 5

0w JESSwone  MCH
[ 4 7 |

[

R E—

®
@
O

Kaynak torcunu, sekilde gorildigu gibi merkezi baglantiya, su baglantilarina ve varsa yukari/asagi torca
baglayin. Su baglantlarinin renklerine dikkat edin. Up/Down - torc kablo islev semasi icin baglant
semasina bakiniz.

7.1.2 Kaynak isleminin baslatimasi

Kontrol kutusunu MIG/MAG calisma moduna ayarlayin, yapilacak kaynagin parametrelerini ayarlayin ve
tor¢ tusuna basarak kaynak islemini baslatin.

7.2  Elektrot kaynag:

Res. 11 Elektrot tutucunun baglanmasi

A Sasi soketi B  Elektrot soketi / WIG

Vorne / front

5 @
N

Elektrot tutucuyu sekilde gésterildigi gibi arti soketine baglayin. Burada her zaman elektrot iireticisinin kutup
bilgilerine dikkat edin! Tel besleme nitesi ile kumanda hath, makineye takili kalmalidir.

7.2.1 Potansiyometre kaynak akimi ayar

Kaynak akim giiciini elekirot isletiminde bir potansiyometre ile ayarlayabilmek icin, potansiyometre
baglanti semasinda gésterildigi sekilde 17 kutuplu uzaktan kumanda soketine baglanmalidir. Ayrica MIG
modunda uzaktan kumada fonksiyonu Fx iizerinden agilmali ve EC1 parametresi ,Curr - Can”
ayarlanmalidir.
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7.2.2 Kaynak isleminin baslatilmasi

Kontrol kutusunu Elekirot calisma moduna ayarlayin, yapilacak kaynagin parametrelerini ayarlayin ve
kaynak islemini elektrodu kaynak yapilacak parcanin iizerine getirerek baslatin.

7.2.3 Hotstart ve Arcforce ayari

Kaynak islemini daha iyi baslatabilmek icin, Hotstart parametresi (Fx diigmesine basarak) daha yiisek bir
baslangic akimi ayarlanabilir. Bu akim, kaynak akiminin %01 (artis yok) ile % 150’si arasinda ayarlanabilir.
Hotstart siiresi 1 saniyedir. Arcforce parametresi ile kaynak sirasinda elektrodun yapismasi azaltlabilir.
Elektrodun eriyik havuzunda yapismasi tehlikesi olmasi durumunda, elektrot kisa elekirik akimlari verilerek
havuzdan cikartlabilir. Arcforce degeri kaynak akiminin %1005 ile %250’si arasinda ayarlanabilir. Hicre
elektrotlarinda %200°den daha biyiik bir deger tavsiye edilir.

7.3 WIG kaynag

Res. 12 WIG kaynak torcunun-hortum torcunun baglanmasi
A Sasi sokefi F 17 kutuplu uzaktan kumanda burcu
B Elektrot girisi G Tel besleme initesi veri baglantsi
C Gaz H + Soketi
D Baslangic I Su geri akimi “kirmizisicak”
E Gazcksi J Suileri akimi “mavi-soguk”
K Su
© A
_______ - -
3 C
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7.3.1 WIG ara hortum paketi (opsiyonel)

Res. 13 Opsiyonel ara hortum paketi Urin 802.015.215

)

7 kutuplu tore 17 kutuplu makine

7.3.2 WIG kaynak torcu-hortum paketi

Kaynak torcunu sekilde gorildigi gibi sasi soketine, uzaktan kumada soketine, su baglantlarina ve gaz
cikisina baglayin. Su baglantlarinin renklerine dikkat edin. Tel besleme wnitesi ile kumanda hatt, makineye
takili kalmalidir.
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7.3.3 Potansiyometre kaynak akimi ayar

Kaynak akim giicind WIG isletiminde bir potansiyometre ile ayarlayabilmek icin, potansiyometre baglanti
semasinda gésterildigi sekilde 17 kutuplu uzaktan kumanda soketine baglanmalidir. Ayrica MIG modunda
vzaktan kumada fonksiyonu Fx iizerinden acilmali ve EC1 parametresi ,Curr - Can” ayarlanmalidir.

7.3.4 Kaynak isleminin baslatlmasi

Kontrol kutusunu WIG calisma moduna ayarlayin, yapilacak kaynagin parametrelerini ayarlayin ve torg
tusuna basarak kaynak islemini baslatin.

7.3.5 Downslope ve gaz son akimlari parametreleri

Downslope parametresi (Fx tusuna dokunun) ile, kaynak akiminin kaynak tamamlandiginda 15 A olan
asgari akima disme siresi ayarlanabilir. Gaz son akimlari, kaynak bitiminden sonra, torcun sogumasi icin
ne kadar siire daha gaz verilecegini belirten siredir.

7.4 Sebeke baglantis

Elektrik carpmasi
Anzali kablo nedeniyle tehlikeli gerilim.

* Gerilim ileten tim kablolarin ve baglantilarin dogru sekilde takildigindan ve hasarli olmadigindan
emin olun.

* Hasarli, deforme olmus veya yipranmis parcalan degistirin.

Kisisel veya maddi hasar
Yanlis sebeke baglantisi kisisel veya maddi hasara neden olabilir.

* Bilesenleri sadece sebeke fisi takili degilken monte edin.

* Sistemi sadece topraklama hath bulunan prizlere baglayin.

¢ Cihazda veya sistemde yapilacak her tirli calisma sadece yetkili uzmanlar tarafindan yiritilmelidir.

1 Fisi uygun prize takin.

Fisi gic levhasindaki verilere gére elekirige baglayin. Sari / yesil renkli kablo, koruma baglantisi PE'ye
baglanmalidir. Ug faz (siyah, kahverengi ve gri) istege gére L1, L2 ve L3 baglanabilir.
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8 Kontrol fonksiyonlari genel gériinimi

o

8 Kontrol fonksiyonlari genel gériinimi

Fastarc

8.1 Kaynak

BA-0014 « 2021-05-05

Tab. 5 MC1 ve MC2 kontrol fonksiyonlari genel gérinimi

Fonksiyonlar

McC1

MC2

Invertdr sistemi

Maniel isletim

Otomatik isletim

Ark mesafesi dizenleme

Malzeme secimi

Giic malzemeye gére ayarlanabilir

MIG modu

WIG modu - gaz n akim siiresi ve Slopedown siiresi ile ayarlanabilir

2 déngi, 4 déngi, puntalama

Bosluk doldurma-Hotstart-indirme

isleri kaydetme/silme (en fazla 100)

Fastarc

Gaz testi

Tel yatag

Sogutma sivisi akim géstergesi

Asgari sogutma sivisi akisi ayarlanabilir

Gii¢ secimi dogrudan malzeme kalinlig Gizerinden

Yaklasma (Sts) ayarlanabilir

Telin geriye dogru yanmasi (bUb) ayarlanabilir

Gaz én akimlari (PrG) ayarlanabilir

Gaz son akimlar (PoG) ayarlanabilir

Punta siiresi (Spt) ayarlanabilir

Kisma siddeti duruma gére ayarlanabilir

Uzaktan kumanda fonksiyonlar ayarlanabilir

Kaynak hat uzunluklar ayarlanabilir

Su pompasi A¢/Kapat

Makine tipi ayarlanabilir

Egiriler icin yazilim gincellemesi

Kontroli kilitteme/kilit agma (KOD)

Vantilatér/su pompasi (varsa) ayarls

HOLD siiresi gostergesi ayarlanabilir

Kontroli fabrika ¢ikis degerlerine sifirlama (Reset)

Orta ila kalin levha arasinda kaynak hizini artirmak icin optimal sprey arki. Neredeyse sifir sicrama.

Ozel sprey arklan sadece MC-1 kontrolinden meveuttur.

Daha yiksek kaliteli bir kaynak icin, dogru voltaj seviyesini ve tel besleme hizini ve de gaz miktarini secmek

Snemlidir.

1 Sise basing diisiriicisinin ayarlanmasi: Sise basing disiricisinde gerekli koruyucu gaz miktarini

ayarlayin (6-18 |/dak). Ayarlanmasi gereken gaz miktar, biyisk oranda kaynak akim giicine baglidir.

2 Kaynak telini koyma: Kaynak telini islenecek parcaya gére secin. Kaynak teline uygun kontak memeyi ve

tel besleme makarasini yerlestirin.

= Bkz 9.1 Kontrol fonksiyonlar, sayfa TR-20
3 Tel besleme hizini ayarlayin.

= Bkz. 9.1 Kontrol fonksiyonlari, sayfa TR-20

4 Kaynak islemi torc tusuna basilarak baslatilir.

TR-19



9 isletim

inoMIG 350/400/500

9 isletim

DUYURU

* Cihazda veya sistemde yapilacak her tirli calisma sadece yetkili uzmanlar tarafindan yiritilmelidir.

9.1 Kontrol fonksiyonlar
9.1.1 MC1 Kontroli
Res. 14 MC1 Kontrol kutusu
A Kaynak voltaji géstergesi/ekrani  H  Calisma modu LED géstergesi M  Kaynak fonksiyonlar kumanda
B Akim giici gostergesi/ekrani I Maniel/Otomatik LED tusu
C  Malzeme kalinligi su akimi LED gostergesi N Birim LED géstergesi (% veya
gostergesi J Malzeme secimi, saniye)
D Malzeme kalinligi, kaynak akimi, Maniiel/Otomatik isletim secimi  ©  Calisma modu secimi kumanda
su akimi secimi K Kaynak giici, fonksiyonlar, tusu
E IS secimi, gaz festi malzeme secenekleri butonu P Calisma modu LED géstergesi
F  Teli takin, iSi kaydedin L Malzeme tiiri, malzeme kalinhig, @ Tel hizi, isik ark uzunlugu
G Calisma modu segimi tel hizi, 151k ark uzunlugu butonu géstergesi-ekrani
iEee
JEOQOWELDING MC 1 A
—p il v A
min B
i1 1t ‘f’: J“l /% sec m%zmm Ifmin ¢
N \ /
e JOB
E
. = + LaDeN @ i
8 / 1 ]
mimin
° F
MATERIAL AU f SPEICHERN / %
eyt @
! \ A G
c E L1 LI mod opoing Instuctions H
Poz. Acklama
A Volt cinsinden kaynak voltaji géstergesi-ekrani, yanip sénen nokta: HOLD fonksiyonu aktif,
fonksiyon ve secenekli degerler degistirilebilir
B Ampere cinsinden kaynak akimi veya malzeme kalinhigi ile sogutma sivisi akim miktari ve diger
parametrelerin gdstergesi-ekran
C mm olarak malzeme kalinligi veya |/dak olarak su debisi LED géstergesi
D Kaynak akimi ile malzeme kalinligi (0,5 saniyeden kisa siire basin) veya su debisi (1 saniyeden
fazla basin) arasinda degisim icin kumanda tusu.
E Programlan cagirmak ve yisklemek (0,5 saniyeden kisa siire basin) veya gaz testini etkinlestirmek
(1 saniyeden fazla basin) arasinda degisim icin kumanda tusu.
F Tel sarma fonksiyonunu etkinlestirmek veya programlari kaydetmek icin kontrol tusu
G Calisma modlan MIG, elekirot ve WIG arasinda gegis igin kumanda tusu Mod
H Etkin calisma modu MIG, Elektrot veya WIG LED géstergesi
1 MANUEL/OTOMATIK calisma modu LED géstergesi
J Malzeme secimi (0,5 saniyeden kisa basin) veya MANUEL/OTOMATIK isletim (1 saniyeden
fazla basin) arasinda degisim icin kumanda tusu.
K Kaynak giici, tim fonksiyonlar, secenekler, malzeme kalinligi veya orta veya sag ekrandaki
diger degerleri degistirmek icin buton
L Malzeme tirini ayarlamak, 1sik ark uzunlugunu diizeltmek (OTOMATIK(I)), m/min olarak tel
hizini ayarlamak (MANUEL(I)) veya sol ekrandaki tim degerleri degistirmek icin buton
TR-20 BA-0014 « 2021-05-05



inoMIG 350/400/500 9 isletim

Poz. Acklama

M Kaynak fonksiyonlarini (6rnegin 0,5 saniyeden kisa basarak bobin kalinligi) veya secenekleri
(1 saniyeden daha uzun basarak uzaktan kumanda) ayarlamak icin kontrol tusu Fx

N Degerler orta ekranda gésteriliyorsa, % veya saniye birimi LED géstergesi
o 2 déngi, 4 déngi, 2 déngii puntalama veya bosluk doldurma arasinda gecis icin tus
P 2 déngi, 4 déngi, 2 déngii puntalama veya 2D/4D bosluk doldurmanin etkin olup olmadigini

gosteren LED gosterge

Q m/min cinsinden tel hizi (MANUEL-9) veya isik ark uzunlugunu (OTOMATIK-9) 3,0 V ile
+3,0 V arasinda dizeltimesi géstergesi-ekrani, yanip sénen nokta: HOLD fonksiyonu etkin

9.1.2 MC2 Kontroli

Res. 15 MC2 Kontrol kutusu

A Kaynak voltaji géstergesi/ekrani  F Calisma modu secimi kumanda K Malzeme tiiri, malzeme kalinhig,

B Kaynak akimi géstergesi/ekrani tusu tel hizi, 1sik ark uzunlugu butonu
C Malzeme kalinhigi su akm LED G Calisma modu LED géstergesi L  Calisma modu secimi kumanda
gdstergesi H Maniel/Otomatik LED tusu
D Kaynak parametreleri kontrol gdstergesi M Calisma modu LED géstergesi
tusu I Malzeme secimi kontrol tusu N Tel hizi, 1sik ark uzunlugu
E  Gaz testi kontrol tusu J Kaynak giicii butonu gostergesi-ekrani
JESS weLDiNG .
o mm B
-mi" - -
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Poz. Acklama

A Volt cinsinden kaynak voltaji g&stergesi-ekrani, yanip sénen nokta: HOLD fonksiyonu

B Ampere cinsinden kaynak akimi veya malzeme kalinligi ile kisma, yaklasma hizi ve telin geriye
dogru yanma gdstergesiekrani

C Yaklasma hiz, telin geriye dogru yanmasi, malzeme kalinligi veya kaynak akiminin gésterilip
gdsterilmedigini gésteren LED ekran

D Bobin kalinlig, yaklasma hiz, telin geriye dogru yanmasi, malzeme kalinligi ve kaynak akimi
(puntalama etkinken puntalama siiresi) arasinda gecis kontrol tusu

E Gaz testini etkinlestirmek veya ayar modunda bobin, yaklasma hizi, telin geriye dogru yanmasi,
malzeme kalinligi ve giici artirmak icin kontrol tusu (LED (€) yanip séner)

F Tel sarma fonksiyonunu etkinlestirmek veya ayar modunda bobin, yaklasma hizi, telin geriye
dogru yanmasi, malzeme kalinligi ve giici azaltmak icin kontrol tusu (LED (C€) yanip séner)

Calisma modlan MIG, elekirot ve WIG arasinda gecis icin kumanda tusu Mod
H Etkin calisma modu MIG, Elektrot veya WIG LED géstergesi
1 MANUEL/OTOMATIK isletim sekli LED géstergesi

J Malzeme secimi (0,5 saniyeden kisa basin) veya MANUEL/OTOMATIK isletim (1 saniyeden
fazla basin) arasinda degisim icin kumanda tusu.

K Orta ekrandaki kaynak giicini ayarlamak icin buton
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Poz. Acklama

L Malzeme tirini ayarlamak, 15tk ark uzunlugunu diizeltmek (OTOMATIK-(H)), m/min olarak tel
hizini ayarlamak (MANUEL-(H)) veya sol ekrandaki tim degerleri degistirmek icin buton

2 déngi, 4 ddngi, 2 déngii puntalama arasinda gegis icin tus

N 2 déngi, 4 déngi, 2 déngii puntalama etkin olup olmadigini gésteren LED gésterge
o m/min cinsinden tel hizi (MANUEL(H)) veya 1sik ark uzunlugunu (OTOMATIK-(H)) -3,0 Vile

+3,0 V arasinda diizeltimesi géstergesi-ekrani, yanip sénen nokta: HOLD fonksiyonu etkin

10 Kontrol / Kaynak

10.1 2/4 déngi, puntalama (MC1-2), bosluk doldurma (MC1)

Kumanda tusuna basarak (Poz. J), 2 déngi, 4 déngi, 2 déngiili puntalama (MC1-2) ve 2D/4D bosluk
doldurma (MC1) arasinda gecis yapilabilir. Etkin olan fonksiyon LED ile gésterilir.

Res. 16 Bosluk doldurma programi MC1 (LED S)

CSC (%) I

S1S(%)
l 8

1007 N A

PrG(s)

>
>4

2-Takt
51 2-Cycle

4-Takt
= 4-Cycle

Calisma modu

Acklama

2 déngiili

Tore diigmesine basilarak, 1sik arki gaz 6n akim siresinden (PrG) sonra én ayarl
Hot-Start akimi (CSC) ile ateslenir. Start-Start siresinin (tCSC) sonunda akim,
azalma hizi (SLO) ile ayarlanan kaynak akimina dusirilir. Tore digmesi
birakildiginda, akim azalma hizi (SLO) ile ayarlanan bosluk doldurma son
kaynak akimina disirilir. Ug cukur siresinin (tCSC) sonunda 1sik arki séner.
Koruyucu gaz ayarlanan siire (PoG) boyunca verilmeye devam eder.

4 dongili

Tor¢ digmesine basilarak, 1sik arki 8n ayarli Hot-Start akimi (CSC) ile ateslenir.
Kaynak akimi bu degerde kalir. Torg diigmesi birakildiginda, akim, ayarlanan
azalma hizi (SLO) ile ayarlanan kaynak akimina disirilir. Tore digmesi
basildiginda, akim azalma hizi (SLO) ile ayarlanan bosluk doldurma son kaynak
akimina (CEC) dijsirilir. Tore tusu birakildiginda isik arki séner. Koruyucu gaz
ayarlanan siire (PoG) boyunca verilmeye devam eder.

10.2 Malzeme secimi (MC1-2)

Malzeme tusuna kisaca basildiginda sol ekranda malzeme tiri (6rnegin celik), orta ekranda haz

(6rnegin Co2) ve sag ekranda tel capi (6rnegdin 1,0 mm) gérinir. Sol buton déndirilerek gerekli malzeme

secilebilir. Ekranda son gériinen secim secilir.

10.3 OTOmatik / MANUEL isletim (MC1-2)

Malzeme tusuna 1 saniyeden uzun basilarak maniel ve otomatik isletim arasinda gecis yapilir. Otomatik

isletimde kaynak icin tim gerekli parametreler kontrol tarafindan otomaik olarak ayarlanir ve tutulur. Maniel

isletimde sol buton ile tel besleme hizi m/min olarak ve gerekiyorsa orta buton ile gii¢ birbirinden bagimsiz

olarak ayarlanabilir.

TR-22
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10.4 Giic secimi / malzeme kalinhg: (MC1-2)

Kaynak giici, orta butondaki MC1-2 kontrolleri ile degistirilebilir. Otomatik modda her zaman tel hizi,
kaynak voltaji, bobin ve kaynak akimi degistirilir. Kaynak akimi yerine malzeme kalinligini gésterme imkani
da vardir. Bunun icin, LED’de mm veya malzeme kalinli§i semboli yanana kadar kontrol tusunda mm (MC1)
veya P> (MC2)’ye basilir. Simdi orta buton (MC 1) ile veya A V¥ (MC2) ile gerekli malzeme kalinhg
ayarlanabilir.

10.5 Isik ark uzunlugu Diszeltmesi (OTOMATIK)

Ozel kaynak isleri icin isik ark uzunlugu degistirilebilir. Sol butonu cevirerek isik ark uzunlugu 3 V azaltlabilir
veya artirilabilir (0,1 V'luk adimlar ile). Sol ekranda =3,0 Vile +3,0 V arasinda degisiklik gosterilir. Orta
ekranda senkron olarak yeni kaynak voltaji gésterilir. Tel besleme hizi her zaman sabit kalir ve degismez.
Kaynak sirasinda, orta ekrandaki + ve — sembolleri ile, ayarli kaynak voltajinin disik mi L yoksa yiksek
mi 1 oldugu gésterilir. Normal calismada sembol gérilmez.

10.6 Fx Fonksiyonlari (MC1)

Durma halinde (kaynak yapilmiyorken). Fx tusuna kisaca basarak her kaynak egrisinde asagidaki
fonksiyonlar ayarlanabilir.

10.7 Calisma modu MIG

Bobin (Cho) Kaynak bobininin +15 (daha yumusak) ile =15 (daha sert)

arasinda kademesiz diizeltilmesi “0” standarttir

Baslangi¢ hizi (StS)

Kaynak hizinin 10°u ile %100°G arasi

Telin geriye dogru yanmasi (bUb)

=60 ms (uzun, svri) ile +90 ms (kisq, tel ucu yuvarlak)

Gaz 6n akimlan (PrG)

0,0-1,0 saniye arasi

Gaz son akimlari (PoG)

0,5-10 saniye arasi

*Bosluk Hotstart akimi (CSC)

Giincel kaynak akiminin =%50'si ile + %1004 arasi

*Bosluk Hotstart siiresi (1CSC)

0,1-5,0 saniye arasi

*Uc¢ cukur doldurma akimi (CEC)

Giincel kaynak akiminin =%100’G ile +%50’si arasi

*Ug cukur siresi (1CEC)

0,1-5,0 saniye arasi

*Disstirme hizi1 (SLO)

1 Volt / saniye (yavas) ile 20 V/s (hizli) aras

Punta siiresi (Spt)

0,5-10 saniye arasi

Kod (KOD)

Kumandanin kilitlenmesi icin (bkz. 10.15, sayfa TR-24)

DUYURU
*MC1 sadece bosluk doldurmada (LED S) aktif

10.8 Elektrot calisma modu

Hotstart (HSt)
Arcforce (Arcf)

Kaynak akiminin % O’rile % 150'si arasi
Kaynak akiminin % 100 ile % 250’si arasi

10.9 Calisma modu WIG

Gaz son akimlari (PoG)
Akimi disiirme (dSLP)

2-20 saniye arasi

0,0-10,0 saniye arasi

Bu degerler orta buton déndirilerek degistirilebilir. Deger 2 saniyeden daha uzun siire degistirilmezse,
gosterge standarta gecer ve son degeri kaydeder.

10.10 Kaynak sirasinda (Calisma modu MIG)

Kaynak sirasinda Fx tusuna dokunularak bobin fonksiyonu baslatilabilir veya degistirilebilir. Sol ekranda
Choc, orta ekranda giincel deger gériilir. Orta buton déndiriilerek deger —15 (sert) ve +15 (yumusak)
arasinda degistirilebilir. Otomoatik modda Fx tusuna bir kez daha basarak 1sik ark uzunlugu diszeltmesi orta
ekranda gérintiilenebilir. Sol buton déndiirilerek deger =3,0 V ve +3,0 V arasinda degistirilebilir.
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10.11 MC2 Fonksiyonlan

P (D) tusuna kisaca basarak her kaynak egrisinde asagidaki fonksiyonlar ayarlanabilir:

10.12 Calisma modu MIG

Bobin (Gostergede Choc) Kaynak bobininin =80 (daha sert) ile +80 (daha yumusak) arasinda
kademesiz diizeltiimesi “0” standarttir

Baslangic hizi Kaynak hizinin 10"y ile % 100’0 arasi

Telin geriye dogru yanmasi | —90 ms ile +60 ms arasi

Bu degerler A 'V tuslani ile degistirilebilir. Deger 2 saniyeden daha uzun siire degistirilmezse, gdsterge
standarta gecer ve son degeri kaydeder.

10.13 Elektrot calisma modu

Hotstart (G3sterge HSt) Kaynak akiminin % O’tile % 150’si arasi
Arcforce (Arcf) Kaynak akiminin % 100°G ile % 250'si arasi

10.14 Calisma modu WIG

Gaz son akimlari (PoG) 2-20 saniye arasi
Akimi disiirme (dSLP) 0,0-10,0 saniye arasi

Bu degerler orta buton (MC2) déndirilerek degistirilebilir. Deger 2 saniyeden daha uzun siire
degistiriimezse, g&sterge standarta geger ve son degeri kaydeder.
P (D) tusuna tekrar basildiginda her zaman son degistirilen parametre gésterilir.

Tusa tekrar basilarak bir sonraki parametreye gegilir.

10.15 Kumanda kilidi - KOD (MC1)
Kaynak gérevi icin kumandayi en iyi sekilde ayarlayin. Uciinci kisiler tarafinda degerlerin degistirilmesini
engellemek icin, kontrol kilitlenebilir. Bunun icin Fx tusuna, ekranda KOD yazana kadar basin. Simdi buton
déndirilerek 0001 ile 9999 arasi bir sayi ayarlanabilir. Say ayarlandiginda, kontrol “teli gecir” tusuna
basarak kilitlenir. Artk sadece gaz testi, tel sarma ve tel hizi dizeltmesi fonksiyonlan mevcuttur. Diger
fonksiyonlar kilitli durumdadir. Kontrolij tekrar acmak icin, tekrar ekranda KOD yazana kadar Fx tusu basili
tutulmalidir. Simdi butonu déndirerek nceden ayarladiginiz rakama getirin ve “teli gecir” tusuna basin.
Kontrol tekrar normal isletime déner. Duyuru: 0000 gecersizdir - etkisi yoktur.

10.16 Fx secenekleri (MC1)

Burada alt temel ayarlar degistirilebilir. Fx tusuna 1 saniyeden uzun basarak bu secenekler gérintilenir.

Asagidaki secenekler mevcuttur:
* EC 1/2: Uzaktan kumanda potansiyometresinin fonksiyon secenekleri (bkz. 10.23, sayfa TR-26)
* Hold: Saniye olarak ekranda gériinme siiresi (O = sonsuz ile 25 saniye arasi)
* Kontrolii/kayir yerlerini sifilama (Reset) (bkz. sonraki madde)

* Torc tipini ve uzunlugunu ayarlama: Son ekranda “tch” gérinene kadar basip kaldirin, orta ekranda
asagidaki 3 haneli rakam gériinir:
I.sayr: 1 =gaz sogutmali torg, 2 = su sogutmali torc
2+3. say:: Torcun metre olarak uzunlugu (2, 3 veya 4 m). Butonu déndirerek bagli olan torg tipini
ayarlayin
Ornek: 204 = 4 m uzunlugunda su sogutmali torg

* Diger kablo uzunluklarini girin (topraklama kablosu ve ara hortum paketi): ekranda “cbl” gériinene
kadar basip kaldinn, sonra tim kablolarin toplam uzunlugunu (torg uzunlugu hari¢!) sag ekranda
ayarlayin. (Orta ekranda temel alinan kablo kesiti gériinir, rnegin 35 mm?2)

Ornek: 12 = toplam kablo uzunlugu 12 m (en fazla 40 m mimkiin)
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DUYURU

Kontroliin en iyi sekilde calismasi icin, torc tipi ile kablo uzunlugu tam olarak ayarlanmalidir. Hatali

degerler optimal olmayan bir kaynaga neden olabilir.

Ayarlar kaydetmek icin, “teli gecir” tusuna basarak secenekler menisini sonlandirin.

10.17 isleri yilkleme veya kaydetme (MC1)

Kontrol kutusu 100"de isleri kaydetmek mimkindir. “iS yikle” tusuna kisaca basarak is menisine

gegebilirsiniz. Sol ekranda “Is” yazisi gérilir.

Orta ekran hafiza durumunu gésterir. Bunlar:

free Hafiza bos

used Hafiza dolu

== Bu hafiza yerinin verileri giindel olarak yikli

Sag ekranda is numarasi gérilir. is meniisi yiklendikten sonra orta butonile istenilen kayit yeri secilebilir.
Simdi “I$ yikle” tusu ile dnceki bir is yiklenebilir veya “kaydet” tusu ile gincel ayarlar kaydedilebilir (orta
ekranda == sembolii gérilir). Bir kayit yerinin Gzerine yazmak icin, “kaydet” tusu 1 saniyeden uzun basili
tutulur.

10.18 Sogutma sivisi - Debi géstergesi (MC1)

Sogutma sivisinin giincel debisini gérintilemek icin, |/dak tusuna uzun basilir. |/dak LED isigi yanar ve sag
ekranda giincel deger gériilir (6rn. 1,45). Asgari 0,25 |/dak olan debinin 5 saniyeden uzun siire altinda
kalinirsa, “Err” “H20" hatasi gérilir. Bu durumda makine ile kaynak yapilamaz. Makine kapatilmalidir. Su
eksikligi giderildiginde normal isletime devam edilebilir.

10.19 isleri silme / fabrika ayar (MC1)
Kontrolde iki secenek bulunmaktadir:
1. Kayitlh islerdeki tim kullanicilar silmek icin ,rES 1 - Job” géstergesi veya
2. Kontroli tamamen fabrika ayarlarina déndirmek igin ,rES 2 - ALL".

1 Bunun icin Fx tusuna, ekranda EC 1 yazana kadar basin. Simdi ekranda ,rES 1 - Job” yazana kadar Fx
tusuna birkag kez basin.

2 Orta butonu déndirerek ,rES 1” veya ,rES 2" secin.
3 Sag ekranda “clr” kaybolana kadar “gaz testi” tusunu basili tutun.

4 Islem tamamlanmistir.

DUYURU

Reset ALL sonrasi tim parametrelerin makine tipi icin uygun olup olmadigr kontrol edilmelidir.

10.20 MIG, Elektrot, WIG (MC1-2) calisma modlar

Kontrol tusuna basarak MIG, Elektrot, WIG (MC1-2) calisma modlari arasinda gegis yapilir. ilgili LED yanar.
WIG fonksiyonu sadece HF'siz Lift-Arc olarak mimkindir.

10.21 Gaz testi (MC1-2)

Gaz valfini agmak igin, “Gaz testi” tusu 1 saniyeden uzun basili tutulur. Gaz valfi 20 saniyeligine acilir, daha

sonra otomatik olarak kapanir veya bu 20 saniye icinde kontrol tusuna tekrar basilirsa acik kalir.

10.22 Teli gecirme (MC1-2)

Normal isletimde (is modu degil!) “teli gecir” tusuna basilarak tel sarlabilir. Tus basili tutuldugu siirece calisir.
iplik gecirme hizi sol déner diigme ile degistirilebilir. Standart hizi 5 m / dakikadir.
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10.23 Uzaktan kumanda EC1/2 (MC1) (Opsiyonel)

Kontrol Ginitesine 1 ve / veya 2 potansiyometreli bir uzaktan kumanda baglanabilir. Potansiyometrelerde
istege bagl olarak asagidaki fonksiyonlar ayarlanabilir:

Choc Tel besleme hizinin manuel ayar (maniel moddal)

Hand Otomatik modda tel besleme hizinin dizeltilmesi

Auto Tel yaklastrma hizi

StS Telin geriye dogru yanma dizeltmesi

bUb Gaz 6n akim siresi

PrG Gaz son akim siresi

PoG Puntalama siresi

SPt MIG'de makinenin kaynak giicii (sadece MC1)

Soll WIG ve Elektrot'da makinenin kaynak giicii (sadece MC1)
Curr WIG ve Elekirot'da makinenin kaynak giici (sadece MC1)

Fonksiyonlari ayarlamak icin, ekranda EC 1 gériinene kadar Fx tusuna basin. EC 1 potansiyometre 1,

EC 2 potansiyometre 2 anlamina gelir. Fx digmesine tekrar tekrar dokunarak EC 1 veya EC 2 secilebilir.
Simdi orta (MC1) déner digme ile istenen islevi ayarlayin (islev orta ekranda gésterilir). Ayar, 'tel gecirme
digmesine' dokunularak kaydedilir.

DUYURU

Bu tir makinelerde, sag ekranda "CAn" kullaniimalidir. "int" ile gésterilen degerler bu makine tipinde

calismaz!

Orm. EC1 - Choc - CAn

= Simdi bobin potansiyometre 1 ile degistirilebilir.
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11 Tel besleyici DVK3 / DVK4
11.1 DVKS - 100 W Motor

Res. 17 Tel besleme motoru 100 W

A Yay baski nitesi E Allen vidasi

B Tel kilavuz tip F  Tel alim mandreli
C  Tirhkh vida G Tel makarasi

D Tel besleme makarasi

Tel besleme makarasini degistirme (D). Kullanilan tel icin uygun oluga sahip tel besleme makaras
kullanilmalidir. Tel besleme makaralarini degistirmek icin tirtikli vidalarin (€) sékilmesi gerekir. Tel besleme
makaralarinin olugunun tel kilavuz borularla (B) ayni hizada oldugundan emin olun. Tel besleme
makarasinin temas noktasi, hortum paketi gerildiginde tel esit sekilde beslenecek ve biskilmeyecek, bunun
yerine tel kontak ucu cikisinda tutuldugunda kayacak sekilde yay baski Gniteleri (A) ile ayarlanmalidir.

Makara baskasi

Tel alma mandreli (F), tel besleme motoru durduruldugunda tel bobininin (G) calismasini dnleyen bir
makara baskisi ile donahlmistir. Allen vidasini (E) saat yéniinde cevirerek frenleme etkisi artinlabilir.
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11.2 DVKA4 - 140 W Motor

Déort silindirli tahrik

Res. 18 Tel besleme motoru 140 W

A Déner tutag D Tel kilavuz tip
B  Usttel besleme makarasi E Alttel besleme makarasi
C  Allen vidasi

Dért birbirine kenetlenen tel besleme makarasi, kaynak telinin givenli bir sekilde tasinmasini saglar.
Kullanilan tel icin uygun oluga sahip tel besleme makarasi kullanilmalidir. Her tel besleme makarasi her iki
tarafta da kullanilabilir. Tel besleme makaralarini degistirmek icin ambus vidalarin (C) sékilmesi gerekir. Tel
besleme makaralari (B) ve (E)'nin olugunun tel kilavuz borusu (D) ile ayni hizada oldugundan emin olun.
Tel besleme makaralari, tek parca telin islenmesi icin asagidaki sekilde kullanilacaktir:

1 Pirlzsiz yizeyli Ust tel besleme makaralari (B)
2 islenecek tel capina gére (0,8 / 1,0/ 1,2 / 1,6 mm) V-sekilli oluklu alt tel besleme makaralar (E).

Tirtikh oluk, 6zl kaynak telini veya boru seklindeki teli islemek icin tasarlanmistir. Tel besleme makaralarinin
temas noktasi, hortum paketi gerildiginde tel esit sekilde beslenecek ve tel temas ucu cikisinda tutuldugunda
bikilmeyecek, ancak kayacak sekilde déner tutacakla (A) ayarlanacaktir.

11.3 Tor¢ hortum paketinde tel besleme

TR-28

Tel kilavuz spiralindeki kaynak telinin siirtinme direnci hortum paketinin uzunlugu ile artar. Torc hortum
paketi bu nedenle gerektiginden daha uzun secilmemelidir. Aliminyum kaynak telini islerken, tel kilavuz
spiralinin bir Teflon tel kilavuz gébegini degistirin. Torc hortum paketinin uzunlugu 3 m'den fazla
olmamalidir. Bir tel rulosunun kaynagindan sonra tel kilavuz spiraline ve tel kilavuz tipine basincli hava
pUskirtilmesi dnerilir. Tel kilavuz spiralinin kayma kabiliyeti, tasinan tel miktari ve tel &zelliklerine bagl
olarak bozulur. Tel besleme belirgin sekilde daha kétiyse, tel kilavuz spirali degistiriimelidir.
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12 Uzaktan kumanda soketi

12 Uzaktan kumanda soketi

BA-0014 « 2021-05-05

Tab. 6 Uzaktan kumanda soketinin tahsisi
PIN Tanim Aciklama
A/1 U-Ist 0 Vile +10 V arasinda cikis sinyali. Mevcut kaynak gerilimi, burada
kontrol amaciyla 10: 1 oraninda cikar.
Ornek: 40 V kaynak voltaji = 4,0 V sinyal voltaji giris empedansi
210k Q olmalidir. Referans potansiyel pim 3'tir.
B/2 st 0 Vile +10V arasinda cikis sinyali. Mevcut kaynak akimi, burada kontrol
amaciyla 100: 1 oraninda cikar.
Ornek: 100 V kaynak akimi = 1V sinyal voltaji giris empedansi 210k Q
olmalidir. Referans potansiyel pim 3'tir.
C/3 GND Pim 1, 2, 4, 5 icin toprak potansiyeli
D/4 iletim voltaji 2 EC 2 fonksiyonu icin giris sinyali
1.) Kontrol sinyali burada bir potansiyometre kullanilarak uygulanabilir
ve degistirilebilir (pin 3 (O V) ile pin 6 (+10 V) arasinda).
2.) 0Vile maksimum +10 V arasinda bir kontrol voltaji da uygulanabilir
(referans noktasi pim 3).
E/5 iletim voltaiji 1 EC 1 fonksiyonu icin giris sinyali
1.) Kontrol sinyali burada bir potansiyometre kullanilarak uygulanabilir
ve degistirilebilir (pin 3 (0 V) ile pin 6 (+10 V) arasinda).
2.) 0Vile maksimum +10V arasinda bir kontrol voltaji da uygulanabilir
(referans noktasi pim 3).
F/é +10V Potansiyometre kontrol pini 4, 5 icin +10 V referans cikis voltaiji. izin
verilen maksimum cikis akimi 10 mA'dir.
G/7 +24 V Tus sinyalleri pin 8, 9, 10 icin +24 V referans cikis voltair.
izin verilen maksimum cikis akimi 10 mA'dir.
H/8 T-BT MIG / TIG torcu igin torg tusu giris sinyali, pim 7 ile beslenir. Otomasyon
icin baslatma sinyali.
1/9 T-up Yukari / asadi torcun giris sinyali, burada artan (yukan) sinyal, pim 7 ile
beslenir.
K/10 T-down Yukari / asagi torcun giris sinyali, burada azalan (asagi) sinyal, pim 7 ile
beslenir.
L/1 Elektrik akisi Potansiyelsiz kapatici kontak. Makinede akim varsa bu kontak kapatilir.
M/12 | Elektrik akis Giig kesilir kesilmez acili. Maksimum voltaj 48 V, maksimum akim 1 A.
13-17 Bos Kullanilmiyor

= Devre semasinda daha fazla bilgi

TR-29
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inoMIG 350/400/500

13 Ekranli kaynak torcu

DUYURU

Torcu sadece makine kapaliyken degistirin.

13.1 Fonksiyonlar (kontrol kutusuna gére siral)
Tab. 7 Kontrol kutusuna gére siral

Hnd Cor Sol Mod | Cho Sts bUb PrG PoG Job CSC CEC SPt
MC1 | | [ ] n* [ ] u | | [ ] [ ] [ ] | ] | ] [ ] [ ]
MC2 | m ] " ] n ] ] ]

TR-30

= * Bu fonksiyon kaynak sirasinda aktiftir!

Tab. 8 Tab. 7, sayfa TR-30"daki kisaltmalarin aciklamalari

Kisaltma Acklama

Hnd Maniel isletim

Cor Voltaj diizeltme (otomatik mod)
Sol Gic

Mod Mod (bkz 14.1, sayfa TR-31)
Cho Bobin sertligi

Sts Baslangic hizi

bUb Geri yanma

PrG Gaz 6n akim siiresi

PoG Gaz son akim siresi

Job is (bkz 14.2, sayfa TR-31)
CSC Bosluk baslangig akimi

CEC Bosluk bitis akimi

SPt Puntalama siiresi

= CSC ve CEC sadece bosluk fonksiyonunda akiftir

L -0

Ok tusuna dokunmak, ayri islevler arasinda gecis yapar. Deger, + ve —

+ digmeleriyle degistirilebilir. Degisiklikler ayni zamanda MC kontrol kutusunda
gorintilenir.
—_

BA-0014 « 2021-05-05



inoMIG 350/400/500 14 Genis secimli islevler

14 Genis secimli islevler

14.1 MOD (Mod) fonksiyonu

2 déngi, 4 déngi, puntalama-bosluk:
= tusu ile, 2 dégili (2) ve 4 ddngili (4) arasinda gecis yapilir. (Sol ekranda 2 veya 4)

+ Tusu, normal calisma (=), puntalama (S) veya bosluk (C) arasinda gecis yapmak icin kullanilir.
(Sag ekranda — veya S veya C)

14.1.1 Otomatik veya maniiel kaynak modu
"Mod" ekrani:

Otomatik (A) ve maniel (H) (orta ekran A veya H) arasinda gecis yapmak icin - tusunu basili tutun.
14.2 is Fonksiyonu

14.2.1 Bir isi yikleme

Ekranda'ls' gériintilenene kadar ok tusuna art arda basin. Gerekliis numarasini se¢mek icin + veya — tusunu
kullanin ve ok tusuyla onaylayin. s, rnegdin 2 numara secilir (ekranda =). Duyuru: = = s secilsdi, u = is
numarasi dolu, F = is numarasi bos

14.2.2 Bir dizide birden cok is

Kaynak islemi sirasinda minferit isler arasinda gidip gelmek icin birkag isi birbiri ardina kaydetmek
mimkindir. Bu, rnegin bir bilesenin farkli kaynak giiciyle kaynaklanmasi gerekiyorsa, ancak kaynak
islemi kesintiye ugramamaliysa yararlidir.

DUYURU

islerin timi ayni tel capinda ve gaz tirinde olmalidir. Ancak, &rnegin standart MIG/MAG ve Power

kullanilabilir. is sirasi, icretsiz bir isin basinda ve sonunda her zaman sinirli olmalidir

Ormek: Is 1 - bos, is 2 - MIG 160 A, Is 3 - Giic 250 A, Is 4 - MIG 100 A, is 5 - bos. Bu 6rnekte, kaynak
islemi sirasinda 2., 3. ve 4. isler arasinda gecis yapmak icin +/— digmeleri kullanilabilir. Bu tir birkac dizi
programlanabilir. Her zaman bos bir isle ayrilmak zorundadirlar. Bir gérev sirasini etkinlestirmek icin, bu
sahrdan bir gérev secilmeli ve ok tusuyla cagnimalidir. Torc ekrani tekrar normal ekrana déndigiinde
(yaklasik 3 saniye), +/— digmeleriyle isler arasinda gecis yapabilirsiniz.

DUYURU

Dizide bir hata varsa (6rn. Farkli gazlar / malzemeler), gérev sirasi etkinlestirilemez.

+ ve — disgmelerini giic kontroline geri déndirmek icin, Job menisiinde bos bir is, drnegin (F 1) secilmeli
ve ok diigmesiyle onaylanmalidir.
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15 Kaynak torcu sogutma / sogutma sivisi

Calisma bicimi

Su sogutmal tor¢

Su debisi izleme

Su debisini kontrol edin

16 Asini sicakhik

TR-32

DUYURU

Maksimum calisma basinci: 3,2 bar

Kaynak torgu sogutmasi bir geri sogutma sistemi fonksiyonunu temel alarak galisir, yani sogutma sivisi bir 1si
degistirici sayesinde yaklasik oda sicakligina geri sogutulur, bunun icin de vantilatér tarafindan iflenen oda

havasi kullanilir.

Monte edilen sessiz calisan pompali sulu sogutma sistemi, torcu sogutur. Su deposu neredeyse dolu
olmalidir. Tor¢ veya ara baglant hortum paketi nedeniyle su kaybolursa, tanktaki su seviyesi kontrol
edilmelidir.

Yetersiz sogutma suyu veya akis hizi varsa (0,25 |/dak az), bir sensér kontroli kapatir ve ekranda

“Err H20 —" hata mesaiji gérinir.

Su eksikliginin nedeni giderildikten sonra, bir defa kapatip agarak yeniden ¢calismak mismkindir.

|/dak tusuna basilmasi su pompasini sirekli olarak etkinlestirir ve ayni zamanda sag ekranda mevcut su
debisini gésterir (&rn. 1,15 |/dak). Bu deger 0,25 |/dak disiikse, su akisi gok diisiktir ve pompa 5 saniye
sonra otomatik olarak kapanir. Hata arama bkz. bélim 17 Arizalar ve giderilmesi, sayfa TR-33.

DUYURU

SADECE sogutma sivisi JPP kullanilmalidir (siparis 900.020.400).
* Uygun olmayan sogutma sivilart maddi hasarlara ve iretici garantisinin iptal olmasina neden olabilir.

* Su veya baska sogutma sivilar eklemeyin.

* Sogutma sivisi olmadan kaynak yapmayin! Tank her zaman dolu olmalidir.

* Pompa kisa sire bile olsa kuru calismamalidir. Pompanin havasini tahliye edin.
* Saghga zararhdir - cocuklarin ulasabilecegi yerlerden uzak tutunuz!

« GUVENLIK FORMU www.jess-welding.com adresinde mevcuttur.

e —30°C'ye kadar donma korumasi

Makine uzun siireli kullanim ve cok sicak ortam kosullari nedeniyle asiri isinirsa, makine kapatilir ve makine
soguyana kadar kaynak islemi artik yapilamaz. Ornegin, kontrol ekraninda asagidaki metin gériinir:

= t°C -03- hot
= t°C = hot = Sicaklik cok yiksek
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17 Anzalar ve giderilmesi

17 Anzalar ve giderilmesi

Yetkisiz kisiler tarafindan yapilan calismalar nedeniyle yaralanma tehlikesi ve cihaz hasan

Urinde yapilan usuline uygun olmayan onanmlar ve degisiklikler ciddi yaralanmalara ve cihaz
hasarlarina neden olabilir. Yetkili olmayan kisilerin misdahalesi iriiniin garantisini gecersiz kilar.
¢ Cihazda veya sistemde yapilacak her tisrli calisma sadece yetkili uzmanlar tarafindan yiritilmelidir.

Tab. 9

Arizalar ve ariza giderme

Anza

Nedeni

Giderilmesi

Ekranda T°C-01/02/03 - hot

Makine asiri 1sindi

Fan calisirken makinenin sogumasini

bekleyin

Termo sensdri hath kesintiye ugradi

Kesintiyi bulun ve ortadan kaldirin

Kontrol kutusunda yanlis makine tipi
ayarlanmis

Servis ortagiyla iletisime gecin

Ekranda T°C -int- z.B. +56

=10° C'nin altinda veya +50° C'nin
Uzerinde ortam sicakhig

Makineyi normal sicaklik araligina getirin

Kontrol kutusundaki termal sensor arizali

Kontrol kutusunu degistirin, sensériin
onarilmasini saglayin

Ekranda (sirekli) “Err H20 -

(Silmek icin makinenin kapahlip acilmasi
gerekir)

Su tanki bos

Sogutma suyuna 4: 1 oraninda alkol
ekleyin

0,5 |/dak disik su akis hizi

Su akisini kontrol edin (tor¢ / hatlar)

Akis slcer anzali

Akis 6lceri degistirin

Ana salter ACIK, én plakadaki 1 veya 2
yesil kontrol lambasi yanmiyor (bkz. 6 islev
agiklamasi, sayfa TR-11)

1 veya daha fazla 1zgara asamasi
basarisiz oldu

Gi¢ kaynagini ve sigortayi kontrol edin

On siperdeki sigorta anzali

Sigorta 2 AT'yi degistirin

Ana salter ACIK, yesil kontrol lambalari
yaniyor, kontrol kutusu MC islevsiz

Kontrol trafosundaki ikincil sigorta arizali

6.3 AT sigortasini degistirin

MC Kontrol kutusundaki sigorta arizali

Kontrol kutusunu cikarin ve agin, 6.3 AT
sigortasini degistirin

Ara baglanti hortum paketindeki kablo
anizali

Ara hortum paketindeki 5 kutuplu kabloyu
kontrol edin

Tor¢ tusu basildiginda islev yok

Torc tusu arizali

Torg tusunu onarin

Torg kontrol hatti kesintiye ugradi

Torc kontrol hattini kontrol edin

MC kontrol kutusu arizali

Kontrol kutusunu degistirin, kontrol kutusunu
kontrol ettirin

Tel besleme motoru calismiyor

MC kontrol kutusu arizah

Kontrol kutusunu degistirin, kontrol kutusunu
kontrol eftirin

Tel besleme motoru arizali

Tel besleme motorunu degistirin, kontak
kutuplarini (karbon) kontrol edin

Kontrol kutusu ile motor arasindaki kablo
baglantsinda kesinti

Kablo baglantsini kontrol edin

Tel besleme makarasi ile tel kilavuz tipi
arasinda tel bikiiliyor

Tel besleme makaralarinin temas basinci
cok yiksek

Bkz 11.1, sayfa TR-27

Kilavuz tip arasindaki mesafe cok biyik

Mesafeyi kontrol edin / tel kilavuz tipiing
yeniden ayarlayin

Diizensiz tel besleme

Tel, tel makarasindan zor ¢dziiliyor

Tel makarasini kontrol edin / yeniden
yerlestirin

Tel alimi zor hareket ediyor

Alimi kontrol edin

Hatali tel besleme makarasi

Bkz 11.1, sayfa TR-27

Tel kilavuz boru veya tel kilavuz spiral
kirli / anzali

Bkz 11.1, sayfa TR-27

Kontak meme tikali / kusurlu

Kontak memeyi temizleyin / degistirin

Kaynak teli kirli / pash

Kaynak telini degistirin

Tel kilavuz tipd, tel besleme makarasinin
yiviyle hizali degil

Bkz 11.1, sayfa TR-27

BA-0014 « 2021-05-05
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18 Hata tablosu HATA KODLARI inoMIG 350/400/500
Tab. 9 Arizalar ve ariza giderme
Arnza Nedeni Giderilmesi

Kaynak dikisinde gézenekler var

is parcasi yiizeyi temiz degil (boya, pas,
yag, gres)

Yizeyi temizleyin

Koruyucu gaz yok (Miknatisl valf
acilmiyor)

Miknahsli valfi kontrol edin / degistirin, gaz
sisesini kontrol edin

Koruyucu gaz cok az

Basing dijsiriicideki koruyucu gaz
miktarini kontrol edin

Gaz élcim tipi ile gaz gegisini gaz kaybi
acisindan kontrol edin

Tel, kaynak baslangicinda yanarak kontak
memeye geri déniyor

Tel beslemesi zayif, tel besleme makaralan
kayryor

Bkz 11.1, sayfa TR-27

18 Hata tablosu HATA KODLARI

Tab. 10 Hata tablosu hata kodlari

Hata KODU Nedeni Giderilmesi

EO2 Sebekede asiri voltaj (> 480 V) veya disik sebeke Sebeke gerilimini kontrol edin
voltaji (< 350 V)

E11-ET14 arasi Sicaklik sensérleri 1-4 Sicaklik senséri hatlari

E24 Kesinti / kisa devre kontrol edin, sensérii kontrol edin

E80 Yanlis makine yapilandirmasi Kontrol kutusundaki makine tipini kontrol edin
inoMIG / tecMIG / conMIG

E81 Makine veya kontrol kutusunda yanls yazilim Yazilimi giincelleyin
versiyonu

E88 Enkoder motoru hatasi, kablo kesilmesi, yanlis motor | Enkoderi ve kabloyu kontrol edin, motor tipini kontrol
tipi sefi edin

EQ1/E92 Kontrol kutusu yanlis yapilandirilmis, &rnegin cift kasali | Kontrol kutusu yapilandirmasini kontrol edin
sistem

E94/EQ5 CAN hattinda hatali veri aktarimi Hath kontrol edin

EQ6/E97 Hatali CAN protokolii Kontrol kutusu yapilandirmasini kontrol edin

E99 - CAN Kasa (MC kontrol kutusu) ile kaynak makinesi Ara hortum paketi kablo kopmasi, konektsr arizali;
arasindaki iletisim tamamen kesildi Kontrol kutusu MC veya makinedeki kontrol panosu

anizali

Tab. 11 Hata tablosu MCR kartl hata kodlari

Hata KODU Nedeni Giderilmesi

E71 MCR kartinda asin sicaklik MCR kartinin ortam sicakligini kontrol edin

E73/74/75 CAN hattinda hatali veri aktarimi Hath kontrol edin, kontrol kutusu yapilandirmasini
Hatali CAN protokoli kontrol edin

E78 Enkoder motoru hatasi, kablo kesilmesi, yanls motor | Enkoderi ve kabloyu kontrol edin, motor tipini kontrol
tipi sefi edin

E79 CAN hattinda hatali veri aktarimi, kasa ile kaynak Kabloyu kontrol edin, ara baglanti hortum paketi kablo
makinesi arasindaki iletisim tamamen kesildi kopmasi, konektdr anzali; Makinedeki kontrol panosu

anzal

TR-34
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19 Malzeme tablosu

19 Malzeme tablosu

Asagidaki malzemeler standart olarak kontrolde programlidir:

Tab. 12 Malzeme tablosu

Malzeme MC'yi Gaz MC'yi gériintille Cap mm
gériintile

Celik* St Argon %82, CO, %18 - MIX 18 Ar82 0,8-1,0-1,2-1,6

Celik™ St Argon %90, CO, %5, Oy %5 ArQ0 0,8-1,0-1,2-1,6

Celik* St Cco, Cco, 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

Metal tozu 6zl kaynak | nEPU Argon %82, CO, %18 - MIX 18 | Ar82 1,2

teli T424 MC2 H5

Temel 6zl kaynak teli | bASI Argon %82, CO, %18 - MIX 18 | Ar82 1,2

T424 BC4 H5

Rutil 8216 kaynak teli ruti Argon %82, CO, %18 - MIX 18 | Ar82 1,2

T422 PC1 H5

* Ozel programlar (isik arklari)) mevcuttur

1. CSt: Giici azalhlmis, soguk kisa isik arklar (Soguk Celik)

Dusik giicli, soguk ark ile kaynak.

Avantajlar: mikemmel bosluk képrilleme (asagr egimde de), disik isi giris bdlgesi, disik is parcasi

distorsiyonu. MIG lehimleme isleminde de kék kaynaklar ve ince sac kaynaklari icin uygundur.

Malzeme MC'yi Gaz MC'yi gériintile Cap mm
goriintile
Celik CSt Argon %82, CO, %18 - MIX 18 | Ar82 0,8-1,0-1,2
2. PSt: konsantre, giicli sprey isik arklari (Power Steel)
Konsantre, basingli isik arki ile kaynak.
Avantailar: cok iyi kaynak dolgu tespiti, yiksek kaynak hizi, dusik isi girdisi. Ust performans araliginda, az
sapma ile stabil yénli kaynak.
Malzeme MC'yi Gaz MC'yi gériintile Cap mm
gorintile
Celik PSt Argon %82, CO, %18 - MIX 18 | Ar82 0,8-1,0-1,6
3. rSt: Az sicralamali kisa isik arklari (Root Steel):
Konsantre, basingli isik arki ile kaynak
Avantailar: cok iyi kaynak dolgu tespiti, yiksek kaynak hizi, disik isi girdisi. Ust performans araliginda, az
sapma ile stabil yénli kaynak.
Malzeme MC'yi Gaz MC'yi gériintile Cap mm
gorintile
Celik rSt Argon %82, CO, %18 - MIX 18 Ar82 0,8-1,0-1,2

BA-0014 « 2021-05-05
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20 Yedek parca listesi inoMIG 350/400/500

20 Yedek parca listesi
20.1 Yedek parca listesi inoMIG 300/400

Res. 19 inoMIG 300/400 5nden gorinim

A

B
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D
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20 Yedek parca listesi
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Tab. 13 Yedek parca listesiinoMIG 300/400 dis
Poz. | Tanim Parca no.
A Komple el tutaci 715.032.059
B Kapak 715.032.071
C Mentese plakasi 715.032073
Mentese 303.032.005
D MC1 Kontrol kutusu 851.044.001
MC2 Kontrol kutusu 851.044.002
Hassas sigorta T 6,3 A kontrol panosu 464.036.010
Cevirmeli digme 28 mm 305.042.010
Digme kapagi 305.042.010
E Sag kapak 715.032.072
F On kisim inoMIG 350/400 715.032.032
G Yalitim flansi ZA soketi 455.042.011
H Plastik mandal (kilit) 303.625.007
1 Sag yan panel KG10 715.032.555
J Kilit baglantisi DN5-G1 / 41 355.014.007
K On koruma cubugu FG10 715.032.650
L On duvar KG 10 715.032.553
M Depo kapagi vida disi 308.400.010
N Sol yan panel KG10 715.032.556
o 7 kutuplu uzaktan kumanda burcu 410.007.111
7 kutuplu uzaktan kumanda soketi 410.007.092
P Montaj burcu BEB 35-50 422.031.024
Q Sol yan panel 715.032.165
R Cihazin tutaci biyisk 2010 305.044.001
S MC Kutusu icin 6n levha 715.032.318
T Tutag icin koruyucu cam b&lme cpl. 705.032.311
u Sol torg tutucu 715.044.229
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20 Yedek parca listesi inoMIG 350/400/500

Res. 20 inoMIG 300/400 yandan gériinim
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20 Yedek parca listesi
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Tab. 14 Yedek parca listesiinoMIG 300/400 ic
Poz. | Tanim Parca no.
A Miknatish valf NG 2,5 / 42V G 1/8 465.018.009
Gaz hortumu 709.150.001
B 20 parcali zincir 101.040.020
Sise tutucu rts FG10 715.032.642
D Vantilatérli pompa 400 V / 50-60 Hz 456.220.300
Depo tamponu Tip A20 x 15-Mé 310.215.030
Kondansatér 6,0 pF 453.230.002
E Isi esanjori KG10 521.001.501
Sogutma yan duvar pompasi KG10 715.044.327
F Tam lastik tekerlek D250 301.250.009
Starlock kapak 25 mm 301.025.010
Devre kartt MC - DVV V1.00 600.044.030
Kontrol transformatérii 230/400 V 42 V 160 VA 462.042.016
1 Devre karti RPIT-CONT 600.032.011
J 9 pimli konektdr KG10 komple 410.009.001
K Plastik tank KG 10 305.044.050
L Hareketli zemin FG10 715.032.640
M Zemin KG10 715.032.551
N Montaj plakasi pompasi KG10 715.044.322
o Ana elektrik kablosu 4 x 2,5 mm2, 5 m, fis 16 A 704.025.013
Ana elektrik kablosu 4 x 4 mm2, 5 m, fis 32 A 704.040.014
Kablo vidalart M25 x 1,5 420.025.001
Kablo vidalari somunu M25 x 1,5 420.025.002
P inoMIG 350 inverter blogu 600.032.010
inoMIG 400 inverter blogu 600.032.025
Q Fan 12V DC (3212 JH) - inoMIG 350 450.092.005
Fan 24 V DC - inoMIG 400 450.119.005
R Sise tutucu FG10 715.032.649
Sise tutucu sol FG10 715.032.645
S Uzaktan kumanda icin montaj burcu, 17 kutuplu 410.017.099
17 kutuplu kablo soketi 410.017.100
Koruyucu kapak 310.350.051
T EMYV / giic kaynagi initesi RPI-SUP32 / 150 W 600.032.020
u Ana salter 440.233.010
v Déner tekerlek D160 301.160.001
w Su debisi dlcer 444.000.001
X Zemin inoMIG 350/400 715.032.031
Y Tel besleme tnitesi komple: Motor/Encoder tahrik plakasi 455.042.120
Celik icin tel besleme makarasi 0,8 / 1,0 455.037.001
Celik icin tel besleme makarasi 1,0 / 1,2 455.037.002
Algminyum icin tel besleme makarasi 1,0 / 1,2 455.037.003
z Tel alim mandreli 306.050.001
AA Tel besleme motoru 110 W, 42 V tek encoderli SE22-150 455.042.500
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inoMIG 350/400/500

20.2 Yedek parca listesi DVK3

Res. 21 Yedek parca listesi DVK3
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Tab. 15 Yedek parca listesi DVK3
Poz. | Tanim Parca no.
A Kapak DVK3 - 2010 715.042.206
B Yan panel sag DVK3 - 2010 715.042.207
c Plastik kicuk futac 305.044.002
D MC1 Kontrol kutusu 851.044.001
Hassas sigorta T 6,3 A kontrol panosu 464.036.010
Cevirmeli digme 28 mm 305.042.010
Digme kapag 305.042.011
E 7 kutuplu tuchel soketi 410.007.111
F Kilit baglanhsi DN 5 - G 1/4 1 355.014.007
PVC diski kirmizi 101.011.047
PVC diski mavi 101.011.048
Plastik mandal (kilit) 303.625.007
H Tel besleme Unitesi komple: Motor/Encoder tahrik plakas 455.042.120
Tel besleme motoru 110 W, 42 V tek encoderli SE22-150 455.042.500
Celik icin tel besleme makarasi 0,8 / 1,0 455.037.001
Celik icin tel besleme makarasi 1,0 / 1,2 455.037.002
Algminyum icin tel besleme makarasi 1,0 / 1,2 455.037.003
1 Miknatish valf NG 2,5 / 42V G 1/8 465.018.009
J Baglant plakasi ic baglant 715.042.041
K Elektrik baglanti plakasi 703.011.006
L Devre kartt MC - DVV V2,20 600.044.031
M Kilavuz silindir D75 x 22 mm 301.075.007
N Kasa tutucu 715.042.014
o Tel alim mandreli 306.050.001
P Yaliim flansi ZA soketi 455.042.011
Q Sol kapak DVK3 - 2010 715.042.204
R Koruyucu cam kiciik tutacli 705.042.260
S Plastik parca tutaci 305.235.002
Tutma borusu DVK3 - 2010 715.042.220
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20.3 Yedek parca listesi inoMIG 500

Res. 22 inoMIG 500 &nden goriinim
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Tab. 16 Yedek parca listesi inoMIG 500 dis
Poz. | Tanim Parca no.
A DVK3 déner mandrel 715.032.163
DVK4 déner mandrel 715.044.342
B Kapak 715.032.160
C Sag yan plaka 715.032.166
D On folyo inoMIG 500 304.032.305
E On kisim inoMIG 500 715.032.152
F Sag yan panel KG10 715.032.555
G Kapak plakasi KG10 715.032.510
H On koruma cubugu FG10 715.032.650
1 Ana salter 440.233.010
J EMV Filtresi INV41EMV 600.032.305
K Kontrol transformatoéri 42 V, 160 VA 462.042.016
L Kontrol panosu JI1-Cont 600.032.311
M 9 kutuplu cihaz soketi, yuvarlak 999.004.196
N On duvar KG 10 715.032.553
o Depo kapagi vida disi 308.400.010
P Sol yan panel KG10 715.032.556
Q Montaj burcu BEB 35-50 422.031.024
R Sol yan panel 715.032.165
S Cihazin tutaci biyisk 2010 305.044.001
T Sigorta tutucu komple 464.601.001
2 AT sigorta 464.020.014
V) Kontrol lambasi 400 V yesil 463.400.001
v Sol torg tutucu 715.044.229
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Res. 23 Yandan gérinim inoMIG 500
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Tab. 17 Yedek parca listesi inoMIG 500 ic
Poz. | Tanim Parca no.
A Sise tutucu rts FG10 715.032.642
B Uzaktan kumanda icin montaj burcu, 17 kutuplu 410.017.099
17 kutuplu kablo soketi 410.017.100
Koruyucu kapak 310.350.051
C Gaz hortumu 709.150.001
D Eksenel fan 130 mm; H = 38 mm 450.130.002
E inoMIG 500 arka bélim 715.032.360
F Vantilatérli pompa 400 V / 50-60 Hz 456.220.400
Depo tamponu Tip A20 x 15-M6 310.215.030
Kondansatér 6,0 pF 453.230.002
G Isi esanjori KG10 521.001.501
Sogutma yan duvar pompasi KG10 715.044.327
H Tam lastik tekerlek D250 301.250.009
Starlock kapak 25 mm 301.025.010
1 Direk sol ProPuls 2010 703.032.155
J 9 pimli konektér KG10 komple 410.009.001
K ikincil blok INV41SEK-E 600.032.304
L On kisim inoMIG 500 715.032.152
M Hareketli zemin FG10 715.032.640
N Zemin KG10 715.032.551
o Kilit baglantisi DN 5-G1/4 A 355.014.001
P Montaj plakasi pompasi KG10 715.044.322
Q Ana elektrik kablosu 4 x 4 mm2, 5 m, fis 32 A 704.040.014
Kablo vidalart M25 x 1,5 420.025.001
Kablo vidalari somunu M25 x 1,5 420.025.002
R Montaj burcu BEB 35-50 422.031.024
S 7 kutuplu tuchel soketi PE 410.007.092
T Miknatish valf NG 2,5 / 42V G 1/8 465.018.009
u Sise tutucu FG10 715.032.649
20 parcali zincir 101.040.020
\'4 Ana salter 440.233.010
w Sise tutucu sol FG10 715.032.645
X Déner tekerlek D160 301.160.001
Y Su debisi dlcer 444.000.001
z Metal tank KG10 715.044.316
Plastik tank KG10 305.044.050
AA Zemin 715.032.301
AB Birincil blok INV42PRIM 600.032.303
AC Kart INV40PLC2 690.000.289
AD Direk sag ProPuls 2010 703.032.154
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20.4 Yedek parca listesi DVK4

Res. 24 Yedek parca listesi DVK4
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Tab. 18 Yedek parca listesi DVK4
Poz. | Tanim Parca no.
A Mentese 40 x 40 mm 303.056.003
B Mentese plakasi DVK4 - 2010 715.013.211
c Plastik kicuk futac 305.044.002
Vida Torx PT60 271.060.001
D MC1 Kontrol kutusu 851.044.001
Hassas sigorta T 6,3 A kontrol panosu 464.036.010
Cevirmeli digme 28 mm 305.042.010
Digme kapagi 305.042.011
E 7 kutuplu tuchel soketi 410.007.111
F Yan panel sag DVK4 - 2010 715.013.213
G Gaz emici 303.013.010
H Tel besleme motoru 140 W 42 V 4 makara 454.140.023
DV silindir 0,8-1,0 mm 454.010.024
DV silindir 1,0-1,2 mm 454.012.025
DV silindir 1,6 mm kenarli 454.016.026
DV silindir - kenarli 454.000.027
1 Baglant plakasi ic baglant 715.042.041
J Elektrik baglant plakasi 703.011.006
K Miknatish valf NG 2,5 / 42V G 1/8 465.018.009
L Devre kartt MC - DVV V2,00 600.044.031
M Kilavuz silindir D75 x 22 mm 301.075.007
N Mentese izolasyon plakasi DVK4 - 2010 101.013.039
o Kenet halkasi M 12 D582 M12V
P Tel alim mandreli 306.050.003
Q Kapak boynu DVK4 - 2010 715.013.212
R Kilit baglanhsi DN 5 - G 1/4 | 355.014.007
PVC diski kirmizi 101.011.047
PVC diski mavi 101.011.048
S Merkez soket uzun DVK4 - 2010 425.133.010
Tel kilavuz tipi 124 mm 425.124.001
Binzel merkezi adaptér icin izolasyon flansi 425.501.004
Yan tutag DVK4 - 2010 715.013.127
u Katlanir kapak DVK4 - 2010 715.013.210
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20.5 Yedek parca DVK3-MC-R

Res. 25 Yedek parca listesi DVK3-MCR
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Tab. 19 Yedek parca listesi DVK3-MCR
Poz. | Tanim Parca no.
A Kapak DVK3 - 2010 715.042.206
B Yan panel sag DVK3 - 2010 715.042.207
C Cevirmeli digme 21 mm (Opsiyonel) 305.020.050
Digme kapagi (opsiyonel) 305.020.051
D On plaka MCR 715.011.061
Cevirmeli digme 28 mm (Opsiyonel) 305.042.010
Digme kapagdi (opsiyonel) 305.042.011
E 7 kutuplu tuchel soketi 410.007.111
F Kilit baglanhsi DN 5 - G 1/4 1 355.014.007
PVC diski kirmizi 101.011.047
PVC diski mavi 101.011.048
Plastik mandal (kilit) 303.625.007
H Tel besleme Unitesi komple: Motor/Encoder tahrik plakas 455.042.120
Tel besleme motoru 110 W, 42 V tek encoderli SE22-150 455.042.500
Celik icin tel besleme makarasi 0,8 / 1,0 455.037.001
Celik icin tel besleme makarasi 1,0 / 1,2 455.037.002
Algminyum icin tel besleme makarasi 1,0 / 1,2 455.037.003
1 Miknatish valf NG 2,5 / 42V G 1/8 465.018.009
J Baglant plakasi ic baglant 715.042.041
K Elektrik baglanti plakasi 703.011.006
L Devre kartt MC-R 600.044.045
M Gaz testi butonu 441.507.009
N Kilavuz silindir D75 x 22 mm 301.075.007
(o] Kasa tutucu 715.042.014
P Tel alim mandreli 306.050.001
Q Yalitim flansi ZA soketi 455.042.011
R Sol kapak DVK3 - 2010 715.042.204
S Plastik kiicik tutag 05.044.002
Vida Torx PT60 271.060.001
T Koruyucu cam kiigiik tutacl 705.042.260
u Plastik parca tutaci 305.235.002
Tutma borusu DVK3 - 2010 715.042.220
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Jackle & Ess System GmbH

WELDING

Jackle & Ess System GmbH
Riedweg 4 u. 9 * D-88339 Bad Waldsee

Tel.: ++49 (0) 7524 9700-0
Fax: ++49 (0) 7524 9700-30
Email:  sales@jess-welding.com
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