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Bezpecnost

Predpisové
pouziti

Bezpecnost

Rucni svafovaci hofak MIG/MAG je uréen vyhradné pro svafovani MIG/MAG pfi ruénim
pouziti.

Jakékoliv jiné a tento ramec pfesahujici pouziti se nepovazuje za pfedpisové. Za Skody
vzniklé nepfredpisovym pouzitim vyrobce neruci.

K pfedpisovému pouzivani pfistroje patfi rovnéz
- dodrzovani vSech pokyn( uvedenych v navodu k obsluze
- provadéni pravidelnych inspekénich a udrzbarskych praci

/\  VAROVANI!

Nebezpedi v disledku nespravné obsluhy a nespravné provedenych praci.

Nasledkem mohou byt t€zka poranéni a materialni Skody.

» VeSkere prace popsané v tomto dokumentu sméji provadét jen odborné vyskolené
osoby.

» Tento dokument je nutné precist a porozumét mu.

» V3echny navody k obsluze systémovych komponent, zejména bezpeénostni
predpisy, je nutné pfecist a porozumét jim.

/\  VAROVANI!

Nebezpedi zasahu elektrickym proudem a nebezpedi poranéni vysouvanou
dratovou elektrodou.

Néasledkem mohou byt t€Zka poranéni a materialni Skody.

» Prepnéte sitovy vypinal svafovaciho zdroje do polohy - O -.

» Odpojte svarovaci zdroj od sité.

> Zajistéte, aby svafovaci zdroj zlGstal odpojeny od sité az do skon€eni vSech praci.

/\  VAROVANI!

Nebezpedi zasahu elektrickym proudem.

Nasledkem mohou byt t€zka poranéni a materialni Skody.

» VesSkeré kabely, vedeni a hadicova vedeni musi byt vzdy pevné pfipojené,
neposkozené, spravné izolované a dostatecné dimenzované.

/\ POZOR!

Nebezpeci popaleni horkymi sou¢astmi svarovaciho hofaku a horkym chladicim

médiem.

Muze dojit k vaznému opareni.

» Pred zahajenim vSech praci popsanych v tomto navodu k obsluze nechte vSechny
soucasti svarovaciho hofaku a chladici médium vychladnout na pokojovou teplotu
(+25 °C, +77 °F).




/\ POZOR!

Nebezpedi poskozeni pii provozu bez chladiciho média.

Mize dojit ke znaénym hmotnym Skodam.

» Vodou chlazené svaiovaci hofaky nesmi byt nikdy provozovany bez pouziti chla-
diciho média.

» Za Skody vzniklé takovym pouzivanim vyrobce neruéi a vdechny ostatni zaruéni
naroky zanikaji.

/\ POZOR!

Nebezpedi v disledku uniku chladiciho média.

Nasledkem mohou byt téZka poranéni a materialni Skody.

» Hadice chladiciho média u vodou chlazenych svafovacich hofakl po odpojeni od
chladiciho modulu nebo od podavace dratu vzdy uzaviete pomoci namontovaného
plastového uzavéru.




Vseobecné informace

Vseobecné infor-
mace

Funkce Up/Down

Funkce JobMas-
ter

Svarovaci hofaky MIG/MAG jsou mimoradné robustni a spolehlivé. Ergonomicky tvaro-
vana rukojet, kulovy kloub a optimalni rozloZzeni hmotnosti umoziuji nenamahavou praci.
K dispozici jsou svarovaci hofaky v riznych vykonnostnich tfidach a velikostech, v pro-
vedeni chlazeném plynem nebo vodou. Diky tomu je zajisténa dobra pfistupnost ke sva-
rovym SvUm. Svarovaci hofaky Ize pfizplsobit nejriznéjSim pracovnim Ukolim a jsou
vhodné jak pro manualni sériovou a kusovou vyrobu, tak i do dilen.

Svarovaci hofak Up/Down je vybaven
nasledujicimi funkcemi:

- Zména svarovaciho vykonu v syner-
gickém provozu pomoci tlacitek Up/
Down

- Signalizace zavady:

+ v pfipadé systémové chyby sviti
vSechny kontrolky LED Cerveng,

+ v pfipadé chyby datové komuni-
kace blikaji vSechny kontrolky
LED cCervene,

- Autotest ve fazi spousténi:

+ vS8echny kontrolky LED se jedna
po druhé kratce rozsviti

Svarovaci hofak JobMaster je vybaven
nasledujicimi funkcemi:

- vybér poZadovaného parametru
svafovani na svafovacim zdroji
pomoci tladitek se Sipkou

- zména zvoleného parametru
svarovani pomoci tlagitek +/-

- zobrazeni aktualniho parametru
svafovani a hodnoty na displeji




Funkce tlacitka horaku

Funkce dvou-
stupniového
tlacitka horaku

Funkce tlacitka hofaku v poloze 1 (tlacitko
horaku je stisknuté do poloviny):

kontrolka LED sviti

Funkce tlagitka hofaku v poloze 2 (tlagitko
hofaku je zcela stisknuté):

kontrolka LED zhasne
zacatek svarovani




Instalace a uvedeni do provozu

MTG d, MTW d - 1 2
montaz
spotiebnich dilt
na télo horaku

3 > Plynovou hubici dotahnéte az na
Q doraz




Sestaveni
svarovaciho
horaku Multilock Riziko v disledku nespravné montaze svarovaciho horaku.
Nasledkem mohou byt Skody na svafovacim hofaku.
» Pfed montazi téla hofaku zajistéte, aby propojovaci bod téla hofaku a hadicového
vedeni byl isty a neposkozeny.
» U vodou chlazenych svafovacich hofakd mize v disledku jejich konstrukce
dochazet ke zvySenému odporu pfi Sroubovani pfevleéné matice.
» PrevleCnou matici téla hofaku vzdy dotahnéte az na doraz.

UPOZORNENL!

Jakmile spojovaci kolik (1) hadicového
vedeni zapadne do spojovaciho otvoru (2)
téla horaku, nachazi se télo horaku v
poloze 0°.

Zajistéte, aby pfevle&na matice byla dotaZzena aZ na doraz.



Upozornéni UPOZORNENL!
tykajici se

bovdenu u Riziko v disledku nespravné vliozky vedeni dratu.

svarovacich Nasledkem mohou byt Spatné svafovaci vlastnosti.

horaku chla- » Je-li pfi u svafovacich hofakl chlazenych plynem namisto ocelového bovdenu
zenych plynem pouZit plastovy bovden s bronzovou vloZzkou vedeni dratu, snizuji se udaje o vykonu

uvedené v technickych udajich o 30 %.

» Aby bylo mozné provozovat svafovaci hofak chlazeny plynem s maximalnim
vykonem, nahradte vloZzku vedeni dratu o velikosti 40 mm (1.575 in.) vloZkou vedeni
dratu o velikosti 300 mm (11.81 in.).

N
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Montaz bovdenu UPOZORNENL!
do hadicového

vedeni Aby bylo mozné bovden spravné namontovat, je zapotiebi mit hadicové vedeni pfi
svarovaciho montazi bovdenu rovné polozené.
horaku

1 2

* Ocelovy bovden
> Plastovy bovden

11



bl Upinaci Sroubeni nasroubujte na
bovden az na doraz. Bovden musi
byt vidét otvorem v uzavéru.

PFipojeni
svarovaciho
hofraku k
podavaci dratu

*

Pouze pokud jsou v podavadi dratu instalované volitelné pfipojky chladiciho
média a svafovaci horak je chlazeny vodou.
Hadice chladiciho média vzdy pfipojujte podle jejich barevného oznadeni.
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Pripojeni
svarovaciho
horaku ke
svarovacimu
zdroji a chla-
dicimu modulu

* Pouze pokud jsou v chladicim modulu instalované volitelné pfipojky chladiciho
média a svafovaci hofak je chlazeny vodou.
Hadice chladiciho média vzdy pfipojujte podle jejich barevného oznaceni.

13



Otoceni téla
horaku u
svarovaciho
horaku Multilock

14

/\ POZOR!

Nebezpeci popaleni horkym chladicim médiem a horkym télem horaku.

Muze dojit k vaznému opareni.

» Pred zahajenim praci nechte chladici médium a télo hofaku ochladit na pokojovou
teplotu (+25 °C, +77 °F).

*

Zajistéte, aby prevleCna matice byla dotazena az na doraz.




Vyména téla .
horaku u A eaoky
svarovaciho Nebezpeéi popaleni horkym chladicim médiem a horkym télem hofaku.

hofaku Multilock 1536 dojit k vaznému opatenti.
» Pred zahajenim praci nechte chladici médium a télo hofaku ochladit na pokojovou
teplotu (+25 °C, +77 °F).
» Vtéle hofaku se vzdy nachazi zbytek chladiciho média. Pfi demontazi téla hofaku
musi plynova hubice sméfovat dola.

/\ POZOR!

Riziko v dasledku nespravné montaze svarovaciho horaku.

Muze dojit ke znaénym hmotnym Skodam.

» Pfed montazi téla hofaku zajistéte, aby propojovaci bod téla hofaku a hadicového
vedeni byl Cisty a neposkozeny.

Jakmile spojovaci kolik (1) hadicového vedeni zapadne do spojovaciho otvoru (2) téla
horaku, nachazi se télo hofaku v poloze 0°.

3

Zajistéte, aby pfevleéna matice byla dotaZzena az na doraz.
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Péce, udrzba a likvidace odpadu

Vseobecné infor-

mace

Rozpoznani
vadnych
spotrebnich dila

Udrzba pfi
kazdém uvedeni
do provozu

16

Pravidelna a preventivni udrzba svafovaciho hofaku jsou podstatné faktory pro
zachovani bezchybného provozu. Svafovaci hofak je vystaven vysokym teplotam a

/\ POZOR!

Nebezpeci poskozeni v disledku neod-
borné manipulace se svafovacim
hoirakem.

Nasledkem mohou byt znaéné hmotné

Skody.

» Zabrante narazim svarovaciho
hofaku do tvrdych predméta.

» Zabrarite vzniku ryh a Skrabancu
v kontaktni SpiCce, aby se v nich
nasledné neusazovaly svarovaci
rozstfiky.

» Télo hofaku se v zadném pfipadé
nesmi ohnout!

1. lzolované soucasti

- upalené vnégjsi hrany, zafezy
2. Drzaky trysek

- upalené vnégjsi hrany, zafezy

- Cetné svarovaci rozstfiky
3. Ochrana proti rozstfiku

- upalené vnégjsi hrany, zafezy
4. Kontaktni Spicky

- vydfené otvory (ovalné) na vstupu a vystupu dratu

- Cetné svarovaci rozstfiky

- prlvar na kontaktni Spi¢ce
5. Plynové hubice

- Cetné svarovaci rozstfiky

- upalené vnégjsi hrany

- zafrezy

- zkontrolujte spotfebni dily
* Vymeéna vadnych spotfebnich dild
- odstrarite svafovaci rozstfiky z plynové hubice



* Zkontrolujte plynovou hubici, ochranu proti rozstfiku a izolace, zda nejsou
poskozené. Podkozené soucasti vymérite.
- Kromé toho pfi kazdém uvedeni do provozu, u svafovacich hofakl chlazenych
vodou:
+  zajistéte, aby vSechny pfipojky chladiciho média byly tésné
+  zajistéte Fadny zpétny tok chladiciho média

Udrzba pri kazdé

Vycisténi hadice podavani dratu pomoci redukovaného stlaeného vzduchu

vyméné civky s - Doporucéujeme: Vymérite bovden, pfed instalaci nového bovdenu vycistéte spotiebni
dratem / koSové dily
civky

17
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Diagnostika a odstranovani zavad

Diagnostika a Neprochazi svaiovaci proud

odstranovani I o . . . . . . L
zavad Sitovy vypinac¢ svafovaciho zdroje je zapnuty, kontrolky na svafovacim zdroiji sviti,
ochranny plyn je k dispozici

PFicina: Nevyhovujici uzemnéni
Odstranéni: Vytvoreni fadného uzemnéni

PFicina: PferuSeny proudovy kabel ve svafovacim hofaku
Odstranéni: Vymeéna svarovaciho hofaku

Po stisknuti tladitka hofaku zdroj nereaguje
Sitovy vypinac¢ svafovaciho zdroje je zapnuty, kontrolky na svafovacim zdroji sviti

PfiCina: FSC (,Fronius System Connector® - centralni pfipojka) neni zasunut az na
doraz

Odstranéni: Zasurite Fronius System Connector az na doraz

PfiCina: Vadny svafovaci hofak nebo jeho fidici vedeni
Odstranéni: Vymeéna svarovaciho hofaku

PfiCina: Propojovaci hadicové vedeni neni fadné pfipojené nebo je vadné

Odstranéni: Radné pfipojte propojovaci hadicové vedeni
Vadné propojovaci hadicové vedeni vyménte

PfiCina: Vadny svafovaci zdroj
Odstranéni: Kontaktujte servisni sluzbu

Neprotéka ochranny plyn
VSechny ostatni funkce jsou k dispozici

PFicina: Prazdna lahev s ochrannym plynem
Odstranéni: Vyména lahve s ochrannym plynem

PFicina: Vadny plynovy redukéni ventil
Odstranéni: Vymeéna plynového redukéniho ventilu

PFicina: Plynova hadice chybi nebo je poskozena &i skiipnuta
Odstranéni: Montaz nebo narovnani plynové hadice. Vyména vadné plynové hadice

PFicina: Vadny svafovaci horak
Odstranéni: Vymeéna svarovaciho hofaku

PFicina: Vadny magneticky plynovy ventil
Odstranéni: Kontaktujte servisni sluzbu (nechte vyménit plynovy magneticky ventil)

19
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Nevyhovujici svafovaci vlastnosti

Pric¢ina:
Odstranéni:

Pric¢ina:
Odstranéni:

Pric¢ina:
Odstranéni:

Pric¢ina:
Odstranéni:

Pric¢ina:
Odstranéni:

Pric¢ina:
Odstranéni:

Pric¢ina:
Odstranéni:

Pric¢ina:
Odstranéni:

Pric¢ina:

Odstranéni:

Pric¢ina:
Odstranéni:

Pric¢ina:
Odstranéni:

Pric¢ina:
Odstranéni:

Pric¢ina:

Odstranéni:

Pric¢ina:

Odstranéni:

Chybné nastavené parametry svafovani
Opravte nastaveni

Spatné uzemnéni
Vytvofeni dobrého kontaktu se svafencem

Neprotéka Zadny ochranny plyn, nebo v nedostateCném mnozstvi

Pfezkous$ejte redukeni ventil, plynovou hadici, magneticky plynovy ventil a
pFipojky ochranného plynu na svafovacim hofaku. U svafovacich hofaku
chlazenych plynem pfezkouSejte plynové tésnéni, pouzijte vhodny bovden.

Netésny svarovaci horak
Vyména svafovaciho hoféku

Prilis velka nebo vydfena kontaktni trubice
Vymeéna kontaktni trubice

Spatné legovani dratu, resp. $patny pramér dratu
Pfezkousejte vlozenou civku s dratem / koSovou civku

Spatné legovani dratu, resp. $patny pramér dratu
Provéreni svafitelnosti zakladniho materialu

Nevhodny ochranny plyn pro legovani dratu
PouZiti vhodného ochranného plynu

Nepfiznivé svafovaci podminky: znecisténi ochranného plynu (vlhkost,
vzduch), nedostate¢né odstinéni plynu (tavna lazen ,vie®, pravan), necistoty
na svafenci (rez, lak, mastnota)

Optimalizace svafovacich podminek

Svarovaci odstfiky v plynové hubici
Odstranéni svarovacich odstfikU

Turbulence zpUsobené velkym mnozstvim ochranného plynu

Redukce mnozZstvi ochranného plynu, doporu¢ené
mnozstvi ochranného plynu (I/min) = prmér dratu (mm) x 10
(napf. 16 I/min pro dratovou elektrodu o priméru 1,6 mm)

Pfilis velky odstup svafovaciho hofaku od svafence

ZmenSete odstup svafovaciho hofaku od svarence (cca 10 - 15 mm / 0.39 -
0.591in.)

Pfilis velky uhel nabéhu svafovaciho hofaku
ZmenSeni Uhlu nabéhu svarovaciho horaku

Soucasti podavace dratu neodpovidaji priméru dratové elektrody /
zakladnimu materialu dratové elektrody

Nasadte spravné soucasti podavace dratu



Spatné podavani dratu

Pric¢ina:

Odstranéni:

Pric¢ina:
Odstranéni:

Pric¢ina:
Odstranéni:

Pric¢ina:
Odstranéni:

Pric¢ina:
Odstranéni:

Pric¢ina:
Odstranéni:

Pric¢ina:
Odstranéni:

Pric¢ina:
Odstranéni:

Pric¢ina:

Odstranéni:

Pric¢ina:
Odstranéni:
Pric¢ina:
Odstranéni:

V zavislosti na systému je brzda v podavaci dratu nebo ve svafovacim
zdroji pfili§ pevné nastavena
Volné&jsi nastaveni brzdy

Ucpany otvor kontaktni trubice
Vymeéna kontaktni trubice

Bovden nebo zavadéci nastavec dratu jsou vadné

Pfekontrolujte bovden a zavadéci nastavec dratu, zda nejsou zalomené,
znedisténé atd.

Vadny bovden, vadny zavadéci nastavec dratu vymérite

Nevhodné podavaci kladky pro pouZzitou dratovou elektrodu
Pouziti vhodnych podavacich kladek

Nespravny pfitlak podavacich kladek
Optimalizace pfitlaku

Znecisténé nebo poskozené podavaci kladky
Vycisténi nebo vyména podavacich kladek

Bovden je ohnuty nebo zalomeny
Vyména bovdenu

Po zkraceni je bovden pfili$ kratky
Vyména bovdenu a zkraceni nového bovdenu na spravnou délku

Opotiebeni dratové elektrody v dlisledku pfilis velkého pfitlaku u
podavacich kladek

ZmenSeni pfitlaku podavacich kladek

Dratova elektroda je znecisténa nebo narezavéla
Pouziti vysoce jakostni dratové elektrody bez znecisténi

Bovdeny z oceli: pouziti bovdenu bez povrchové upravy
Pouzijte bovden s povrchovou upravou

Plynova hubice je pfili§ horka

Pri¢ina:
Odstranéni:

Teplo neni odvadéno z davodu pfili§ volného usazeni plynové hubice
Plynovou hubici pfiSroubujte az na doraz
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Svarovaci horak se prili$ zahfiva

Pric¢ina:

Odstranéni:

Pric¢ina:

Odstranéni:

Pric¢ina:
Odstranéni:
Pric¢ina:
Odstranéni:

Pric¢ina:
Odstranéni:

Pouze u svarovacich hofak( Multilock: Uvolnéna pfevie¢na matice téla
hofaku
Dotahnéte previeCnou matici

Svarovaci hofak byl provozovan s vy§§im nez maximalnim povolenym
svafovacim proudem
Snizeni svafovaciho vykonu nebo pouziti vykonnéjSiho svafovaciho hofaku

Svarovaci hofak je poddimenzovany
Respektujte dovolené zatiZeni a povoleny vykon hofaku

Jen u vodou chlazenych systémi: Pfili§ nizky pratok chladiciho média

Zkontrolujte objem chladiciho média, jeho pruatok, znecisténi, uloZzeni hadi-
coveho vedeni atd.

Spitka svarovaciho horaku je pfili§ blizko u oblouku
ZvétSete stickout

Kratka zivotnost kontaktni Spicky

Pri¢ina:
Odstranéni:

Pri¢ina:

Odstranéni:

Pri¢ina:
Odstranéni:

Pri¢ina:
Odstranéni:

Pri¢ina:
Odstranéni:

Pri¢ina:

Odstranéni:

Pri¢ina:

Odstranéni:

Nespravné podavaci kladky
PouZziti spravnych podavacich kladek

Opotrebeni dratové elektrody v dusledku pfilis velkého pfitlaku u
podavacich kladek

ZmenSeni pritlaku podavacich kladek

Znecdisténa/narezaveéla dratova elektroda
PouZiti kvalitni dratové elektrody bez nedistot

Dratova elektroda bez povilaku
Pouziti dratové elektrody s vhodnym povlakem

Spatné dimenzovani kontaktni $picky
Spravné dimenzovani kontaktni Spicky

Prekro€eni dovoleného zatiZzeni svafovaciho hofaku (pfilis dlouha doba
zapnuti)

Snizeni hodnoty dovoleného zatizeni nebo pouziti vykonnéjsiho
svarovaciho hofaku

Prehrata kontaktni $pi¢ka. Teplo neni odvadéno z divodu pfili§ volného
usazeni kontaktni Spicky

Utazeni kontaktni Spicky

UPOZORNENL!

Pri pouziti CrNi mize nasledkem vlastnosti povrchu dratové elektrody CrNi

dochazet k vy$Simu opotiebeni kontaktni Spicky.




Chybna funkce tladitka hoiaku

Pric¢ina:

Odstranéni:

Pric¢ina:

Odstranéni:

Pric¢ina:

Odstranéni:

Vadné konektoroveé spoje mezi svafovacim horfakem a svafovacim zdrojem

Vytvoreni spravnych konektorovych spoju / pfedani svafovaciho zdroje
nebo svafovaciho hofaku do servisu

Necistoty mezi tlaCitkem hofaku a krytem tladitka hofaku
Odstranéni necistot

Ridici vedeni je vadné

Kontaktujte servisni sluzbu

Porozita svarového Svu

Pri¢ina:

Odstranéni:

Pri¢ina:

Odstranéni:

Pri¢ina:

Odstranéni:

Pri¢ina:

Odstranéni:

Pri¢ina:

Odstranéni:

Pri¢ina:

Odstranéni:

Pri¢ina:

Odstranéni:

Pri¢ina:

Odstranéni:

Pri¢ina:

Odstranéni:

Nedostate¢na plynova ochrana svarového $vu zpusobena tvorbou rozstiku
v plynové hubici
Odstranéni svarovacich odstfikl

Diry v plynové hadici nebo jeji nepfesné napojeni
Vymeéna plynové hadice

Rozfiznuty nebo vadny O-krouZek na centraini pfipojce
Vyména O-krouzku

VlIhkost/kondenzat v plynovém vedeni
Vysu$eni plynového vedeni

PFili$ silny nebo slaby pratok plynu
Regulace priitoku plynu

Nedostate¢né mnozstvi plynu na pocatku €i na konci svafovani
Zvyseni predfuku a dofuku plynu

Koroze nebo Spatna kvalita dratové elektrody
PouZiti vysoce jakostni dratové elektrody bez znecisténi

Plati pro svafovaci hofaky chlazené plynem: unik plynu u neizolovanych
bovden

U svarovacich hofakl chlazenych plynem pouzivejte pouze izolované
bovdeny

PFiliS mnoho naneseného déliciho média

Odstranéni prebyte¢ného déliciho média / naneseni mensiho mnozstvi
déliciho média
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Technické udaje

Vseobecné infor-
mace

Svarovaci horak
chlazeny plynem
— MTG 250i, 320i,
400i, 550i

24

Rozsah napéti (Spicka V):
pro ruéni svarovaci hofaky: 113 V
pro strojové ovladané svarovaci hofaky: 141V

Technické udaje pro tlagitko hofaku:

Umnax = 50 V
Imax = 10 MA

Tlagitko hofaku Ize pouzivat jen v ramci technickych parametr.

Tento produkt odpovida pozadavkdm normy IEC 60974-7 / - 10 CI. A.

MTG 250i

MTG 320i

MTG 400i

| (v ampérech) 10
min/40° C
M21+C1 (EN 439)

40 % DZ* 250
60 % DZ* 200
100 % DZ* 170

40 % DZ* 320
60 % DZ* 260
100 % DZ* 210

40 % DZ* 400
60 % DZ* 320
100 % DZ* 260

B 0

[mm (in.)]

0,8-1,2
(.032-.047)

0,8-1,6
(.032-.063)

0,8-1,6
(.032-.063)

F T

[m (ft.)]

3,5/4,5(12/15)

3,5/4,5(12/15)

3,5/4,5(12/15)

* DZ = dovolené zatizeni

MTG 550i

| (v ampérech) 10 min/40° C
C1 (EN 439)

30 % DZ* 550

| (v ampérech) 10 min/40° C
M21 (EN 439)

30 % DZ* 520

| (v ampérech) 10 min/40° C
M21+C1 (EN 439)

60 % DZ* 420
100 % DZ* 360

B 0

[mm (in.)]

1,2-1,6
(.047-.063)

Al

[m (ft.)]

3,5/4,5(12/15)

* DZ = dovolené zatizeni




Hadicové vedeni

MHP 250i G ML

MHP 400i G ML

chlazené plynem
— MHP 250i, 400i,
550i G ML

| (v ampérech) 10 min/40° C
M21+C1 (EN 439)

40 % DZ* 250
60 % DZ* 200
100 % DZ* 170

40 % DZ* 400
60 % DZ* 320
100 % DZ* 260

[mm (in.)]

B 0

0,8-1,2 (.032-.047)

0,8-1,6 (.032-.063)

T )

3,35/ 4,35 (11 /14)

3,35/ 4,35 (11 / 14)

* DZ = dovolené zatizeni

MHP 550i G ML

| (v ampérech) 10 min/40° C
C1 (EN 439)

30 % DZ* 550

| (v ampérech) 10 min/40° C
M21 (EN 439)

30 % DZ* 520

| (v ampérech) 10 min/40° C
M21+C1 (EN 439)

60 % DZ* 420
100 % DZ* 360

[mm (in.)]

B 0

1,2-1,6 (.047-.063)

i YD

3,35/4,35 (11/14)

* DZ = dovolené zatizeni

Télo horaku chla-

MTB 250i G ML

MTB 320i G ML

MTB 330i G ML

zené plynem —

MTB 250i, 320i, | (v ampérech) 10 min/40 °C
330i, 400i, 550i G M21+C1 (EN 439)
ML

40 % DZ* 250
60 % DZ* 200
100 % DZ* 170

40 % DZ* 320
60 % DZ* 260

100 % DZ* 210

40 % DZ* 330
60 % DZ* 270
100 % DZ* 220

@_} [mm (in.)] 0,8-1,2 0,8-1,6 0,8-1,6
1 % (.032-.047) (.032-.063) (.032-.063)
* DZ = dovolené zatizeni
MTB 400i G ML MTB 550i G ML

| (v ampérech) 10 min/40 °C
C1 (EN 439)

30 % DZ* 550

| (v ampérech) 10 min/40 °C
M21 (EN 439)

30 % DZ* 520

| (v ampérech) 10 min/40 °C
M21+C1 (EN 439)

40 % DZ* 400
60 % DZ* 320
100 % DZ* 260

60 % DZ* 420
100 % DZ* 360

[mm (in.)]

B 0

0,8-1,6 (.032-.063)

0,8-1,6 (.032-.063)

* DZ = dovolené zatizeni
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Svarovaci horak
chlazeny vodou -
MTW 250i, 400i,
500i, 700i

Hadicové vedeni
chlazené vodou —
MHP 500i, 700i W
ML
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MTW 250i MTW 400i MTW 500i MTW 700i
| (v ampérech) 10 100 % Dz* 100 % Dz* 100 % Dz* 100 % Dz*
min/40° C 250 400 500 700
M21+C1 (EN 439)

@J [mm (in.)] | 0,8-1,2 0,8-1,6 1,0-1,6 1,0-1,6
9% (.032-.047) (.032-.063) (.039-.063) (.039-.063)
FTT 0 [m(ft)] 3,5/4,5 35/45 3,5/4,5 35/4,5
(12/15) (12/15) (12/15/20) | (12/15)
Pmax m [W]** 500/600W | 800/950W | 1400/1700/ | 1800 /2200
2000 W w
Qmin [I/min 1(.26) 1(.26) 1(.26) 1(.26)
(gal./min)]
Pmin W [bar (psi.)] | 3 bary (43 3 bary (43 3 bary (43 3 bary (43
psi.) psi.) psi.) psi.)
Pmax W [bar (psi.)] | 5 bard 5 bar( 5 baru 5 bar(
(72 psi.) (72 psi.) (72 psi.) (72 psi.)
* DZ = dovolené zatizeni
** Minimalni chladici vykon podle normy IEC 60974-2
MHP 500i W ML MHP 700i W ML

| (v ampérech) 10
min/40° C
M21+C1 (EN 439)

100 % DZ* 500

100 % DZ* 700

@_} - [mm (in.)] | 0,8-1,6 (.032-.063) 1,0-1,6 (.039-.063)
T
T m (ft)] 3,35/4,35/5,85 (11/14/19) | 3,35/ 4,35 (11 / 14)
Pmax W [wiy* 1400/ 1700/ 2000 W 1800 /2200 W
Qmin [/min (gal./ | 1 (.26) 1(.26)
min)]

Pmin W [bar (psi.)]

3 bary (43 psi.)

3 bary (43 psi.)

Pmax m [bar (psi.)]

5 bart (72 psi.)

5 barl (72 psi.)

* DZ = dovolené zatizeni

** Minimalni chladici vykon podle normy IEC 60974-2




Télo hofraku chla-
zené vodou —
MTB 250i, 330i,
400i, 500i, 700i W
ML

MTB 250i W | MTB 330i W | MTB 400i W | MTB 500i W
ML ML ML ML
| (v ampérech) 10 100 % Dz* 100 % Dz* 100 % Dz* 100 % Dz*
min/40° C 250 330 400 500
M21+C1 (EN 439)
@J [mm (in.)] | 0,8-1,2 0,8-1,6 0,8-1,6 1,0-1,6
1 %) (.032-.047) (.032-.063) (.032-.063) (.039-.063)
Qmin [I/min 1(.26) 1(.26) 1(.26) 1 (.26)
(gal./min)]

* DZ = dovolené zatizeni

MTB 700i W ML

| (v ampérech) 10
min/40° C
M21+C1 (EN 439)

100 % DZ* 700

[mm (in.)] | 1,0-1,6
@—# @ (.039-.063)
Qumin [Vmin 1(.26)
(gal./min)]

* DZ = dovolené zatizeni

27




28



Spis tresci

BEZPIECZENSIWO ..ottt ettt ettt 30
Uzytkowanie zgodne Z PrzeZNacCZENICM ..............ccooiuiiieieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 30
BEZPIECZENSIWO ..ottt ettt 30

INFOIMACIE OGOINE.........c.o oo 32
INFOrMACIE OGOINE...... ..o e 32
FUNKCIA UDP/DOWN ...ttt ettt ettt et e s et e et st e eseeseenis 32
FUNKCJA JODMESTE ...ttt ettt s e 32

FUNKCje PrzyCisSkU PaINIKA ............coiiieieeiiiieeeee ettt ettt ettt et re e eaeeaeenas 33
Funkcje dwupozycyjnego przyCiSKu PalNiKa ...............c.oovivviiiiiiieiceceecee et 33

Instalacja i UFUChAMIANIE. ..o et 34
MTG d, MTW d — montaz czesci eksploatacyjnych na korpusie palnika spawalniczego..................... 34
Sktadanie palnika spawalniczego MUILIIOCK .................c.ccooviiiiiieeeeeeeeeeeeeee e, 35
Wskazdéwka dotyczgca prowadnicy drutu W palnikach AL.............cooooveoeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 36
Montaz prowadnika drutu w wigzce uchwytu palnika spawalniczego...............cccoooevveeieoeeeeeeeee 37
Podtgczanie palnika spawalniczego do podajnika drutU...............cccoooviiiioioeeee e 39
Podtgczanie palnika spawalniczego do Zrodta spawalniczego i chtodniCy...........c.ccoevivvieieeeeieeee, 40
Obracanie koncéwki palnika spawalniczego MUIIIOCK .................cccooiioieeeeeee e 41
Wymiana koncowki palnika spawalniczego MUIKIIOCK...................coooiiiiiiii e 42

Czyszczenie, KONSErwacja i UYIIZACHA...............coovieuiieicei et 43
INFOrMACIE OQOINE.........c.oeieeeeeeeeeeeeeeee ettt enens 43
Rozpoznawanie uszkodzonych czesci eksploatacyjnych.................ccoovoiiiiiiioeieeeeeeeeeeeee e 43
Konserwacja podczas kazdego uruChamiania ................ccoccooieviiiieieiieeieeieeeeeeeeeeeeee e 43
Konserwacja podczas kazdej wymiany szpuli drutu / szpuli z koszyKiem..............cccooevoeecieoeeeeeeen, 44

Lokalizacja i USUWANIE USTEIEK.............c..ooviieieiee e 46
Lokalizacja i USUWANIE USTEIEK...............ooiiieieeee e 46

DaANE tECHNICZNE. ..........oooiiiiiiiie ettt ettt b et s et ettt s et s st sesees 51
INFOrMACIE OGOINE...... ..o 51
Palnik spawalniczy chtodzony gazem — MTG 250i, 320i, 400i, 550i............coooeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeen 51
Wigzka uchwytu chtodzona gazem — MHP 250i, 400i, 5500 G ML...........coccoooiioieoieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee, 52
Koncoéwka palnika chtodzona gazem — MTB 250i, 320i, 330i, 400i, 550i G ML...............ccceoovveveennnn. 52
Palnik spawalniczy chtodzony wodg — MTW 250i, 400i, 500i, 700i.............ccoccooviiiiiiiiiiiieeeeeee 53
Wigzka uchwytu chtodzona wodg — MHP 500i, 700i W ML............ccocoioiiiiiieeeeeeeee e 53
Koncowka palnika chtodzona wodg — MTB 250i, 330i, 400i, 500i, 700i W ML.........c.cccveviiveneeeen. 54

29



Bezpieczenstwo

Uzytkowanie
zgodne z prze-
znaczeniem

Bezpieczenstwo

30

Reczny palnik spawalniczy MIG/MAG jest przeznaczony wytgcznie do spawania metodg
MIG/MAG w zastosowaniach recznych.

Jakiekolwiek inne wykorzystanie jest uznawane za niezgodne z przeznaczeniem. Produ-
cent nie odpowiada za powstate w ten sposéb szkody.

Do uzytkowania zgodnego z przeznaczeniem zalicza sie réwniez:
- przestrzeganie wszystkich wskazéwek zawartych w instrukcji obstugi;
- przestrzeganie terminéw przegladow i czynnosci konserwacyjnych.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek btedéw obstugi i nieprawidtowego wykonywania prac.

Skutkiem mogg by¢ powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Wszystkie czynnosci i funkcje opisane w tym dokumencie mogg wykonywac tylko
przeszkoleni pracownicy wykwalifikowani.

» Nalezy dokfadnie zapoznac sie z niniejszym dokumentem.

» PrzeczytaC i zrozumie¢ wszystkie instrukcje obstugi komponentéw systemu, w szc-
zegoblnosci przepisy dotyczgce bezpieczenstwa.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo porazenia pradem i urazéw przez wystajacy drut elektrodowy.

Skutkiem mogg by¢ powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Ustawi¢ wylgcznik zasilania zrédta spawalniczego w pozycji -O-.

» Odtgczy¢ zrodto spawalnicze od sieci zasilajgce;.

» Zapewnic¢, aby zrodio spawalnicze byto odtgczone od sieci az do zakonczenia
wszystkich prac.

A\ NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez prad elektryczny.

Skutkiem moga by¢ powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Wszystkie kable, przewody i wigzki uchwytu muszg by¢ zawsze solidnie
podtgczone, nieuszkodzone, prawidtowo zaizolowane i charakteryzowacé sie
odpowiednimi parametrami.

/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo oparzenia o rozgrzane podzespoly palnika spawalniczego

i goracy ptyn chtodzacy.

Skutkiem mogg by¢ powazne poparzenia.

» Przed rozpoczeciem wszystkich prac opisanych w niniejszej instrukcji obstugi wszel-
kie podzespoty palnika spawalniczego i ptyn chtodzgcy pozostawi¢ do ostygniecia
do temperatury pokojowej (+25°C, +77°F).




/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo uszkodzenia wskutek pracy bez ptynu chtodzacego.

Skutkiem mogg by¢ powazne straty materialne.

» Nigdy nie uzywac palnikéw spawalniczych chtodzonych wodg bez ptynu
chtodzgcego.

» Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody powstate wskutek tego; ponadto
tracg waznosc¢ wszelkie roszczenia z tytutu gwaranc;ji.

/A  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo wskutek wytrysniecia ptynu chtodzacego.

Skutkiem mogg byé powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

» Jezeli przewody ptynu chtodzgcego palnika spawalniczego chtodzonego wodg bedg
odtgczane od chtodnicy lub podajnika drutu, zawsze nalezy je zamykac za pomocg
zamontowanych na nich zamknie¢ z tworzywa sztucznego.
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Informacje ogoine

Informacje Palniki spawalnicze MIG/MAG sg szczegdlnie solidne i niezawodne. Ergonomicznie ufor-

ogoine mowany ksztatt rekojesci, przegub kulowy oraz optymalne roziozenie masy umozliwiajg
wygodng i niemeczacy prace. Do dyspozycji sg rozne klasy mocy oraz rozmiary pal-
nikdw spawalniczych, w wersji chtodzonej gazem i wodg. Dzieki temu uzyskuje sie dobrg
dostepnosé do spoin. Palniki spawalnicze mozna dostosowac do bardzo réznych zadan,
przy czym sprawdzajg sie one réwnie dobrze w przypadku recznej produkcji seryjnej i
jednostkowej, jak tez w pracy warsztatowej.

Funkcja Up/Down Palnik spawalniczy Up/Down posiada
nastepujgce funkcje:

- zmiane mocy spawania w trybie
Synergic za pomocg przyciskow Up/
Down;

- Sygnalizowanie bteddw:

+ W przypadku wystgpienia btedu
systemowego, wszystkie diody
Swiecg czerwonym Swiattem.

+ W przypadku wystgpienia btedu
transmisji danych, wszystkie
diody migajg czerwonym
Swiattem.

- Autotest w trakcie sekwencji rozruchu:
+  Wszystkie diody kolejno wtgczajg

sie na krotki czas.

Funkcja JobMas- Palnik spawalniczy JobMaster dysponuje
ter nastepujgcymi funkcjami:

- Za pomocg przyciskow strzatek
wybiera sie zadany parametr w zrédle
pradu spawalniczego.

- Za pomocg przyciskdéw +/- zmienia sie
wybrany parametr.

- Wyswietlacz pokazuje biezacy para-
metr i wartos$¢.
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Funkcje przycisku palnika

Funkcja przycisku palnika w pozyc;ji 1
(przycisk palnika nacisniety do potowy):
- Dioda LED $wieci.

Funkcje dwupo-
zycyjnego przy-
cisku palnika

Funkcja przycisku palnika w pozycji 2
(przycisk palnika naci$niety catkowicie):
- Dioda LED gasnie.

- Nastepuje rozpoczecie spawania.
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Instalacja i uruchamianie

MTG d, MTW d — 1 2
montaz czesci
eksploatacyjnych
na korpusie pal-
nika spawalnic-
zego

3 > Dokreci¢ do oporu dysze gazowa.
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spawalniczego
Multilock Ryzyko przez btedny montaz palnika spawalniczego.

Skutkiem moga by¢ uszkodzenia palnika spawalniczego.

» Przed montazem koncéwki palnika upewnic sie, ze miejsce potgczenia koncoéwki
palnika z wigzka uchwytu jest nieuszkodzone i czyste.

» W przypadku palnikéw spawalniczych chtodzonych wodg, ze wzgledu na kon-
strukcje palnika spawalniczego, moze pojawi¢ sie wiekszy opor podczas dokrecania
nakretki ztgczkowe;j.

» Nakretke zlgczkowa koricdwki palnika zawsze dokrecac az do wyczucia oporu.

Jezeli kotek pasowany (1) wigzki uchwytu
wnika do otworu pasowanego (2)
koncowki palnika, oznacza to, ze
koncéwka palnika znajduje sie w pozy-
cji 0°.

Upewnic¢ sig, ze nakretka ztgczkowa jest dokrecona do oporu.
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Hazowe
dotyczaca pro-
wadnicy drutu w Ryzyko przez btedna wkitadke prowadnika drutu.
palnikach AL Skutkiem moze by¢ pogorszenie wlasciwosci spawania.
» Jezeli w palnikach AL zamiast prowadnika drutu ze stali zostanie uzyty prowadnik
drutu z tworzywa sztucznego z wktadkg prowadnika drutu z brgzu, osiggi podane
w danych technicznych ulegajg zmniejszajg sie 0 30%.
» Aby palnik AL dziatat z maksymalng mocag, nalezy wymieni¢ wktadke prowadnika
drutu 40 mm (1.575 in.) na wktadke prowadnika drutu 300 mm (11.81 in.).

N
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Montaz prowad- WSKAZOWKA!
nika drutu
w wigzce Aby umozliwi¢ prawidlowe zamontowanie prowadnika drutu, podczas montazu

uchwytu palnika prowadnika drutu wigzke uchwytu nalezy utozy¢ prosto.
spawalniczego

* Prowadnik drutu ze stali
* Prowadnik drutu z tworzywa sztu-
cznego
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Nakreci¢ kréciec mocujgcy do
oporu na prowadnik drutu. Pro-
wadnik drutu musi byé widoczny
przez otwér w zamknieciu.



Podtaczanie pal-
nika spawalnic-
zego do podaj-
nika drutu

Tylko wtedy, gdy podajnik drutu jest wyposazony w opcjonalnie dostepne
przytacza ptynu chtodzacego i w przypadku palnika spawalniczego chtodzonego
woda.

Przewody ptynu chtodzgcego nalezy podigcza¢ zawsze zgodnie z ich kolorowym
oznakowaniem.
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Podtaczanie pal-
nika spawalnic-
zego do zrédta
spawalniczego

i chlodnicy

40

Tylko wtedy, gdy chtodnica jest wyposazona w opcjonalnie dostepne przytgcza
ptynu chtodzgcego i w przypadku palnika spawalniczego chtodzonego woda.
Przewody ptynu chtodzgcego nalezy podigcza¢ zawsze zgodnie z ich kolorowym
oznakowaniem.




Obracanie
koncowki palnika
spawalniczego
Multilock

/A  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo oparzenia przez goracy ptyn chtodzacy i goraca koncoéwke pal-

nika.

Skutkiem mogg by¢ powazne poparzenia.

» Przed rozpoczeciem prac pozostawic ptyn chtodzacy i koncéwke palnika do
ostygniecia do temperatury pokojowej (+25°C, +77°F).

Upewnic¢ sie, ze nakretka ztgczkowa jest dokrecona do oporu.
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Wymiana
koncowki palnika
spawalniczego
Multilock
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/A  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo oparzenia przez goracy ptyn chtodzacy i goraca koncoéwke pal-
nika.
Skutkiem mogg by¢ powazne poparzenia.

>

>

Przed rozpoczeciem prac pozostawi¢ ptyn chtodzacy i koncowke palnika do
ostygniecia do temperatury pokojowej (+25°C, +77°F).

W koncowce palnika zawsze znajduje sie resztka ptynu chtodzgcego. Koncéwke
palnika spawalniczego mozna demontowac tylko wtedy, gdy dysza gazowa jest skie-
rowana w dot.

/\  OSTROZNIE!

Ryzyko przez btedny montaz palnika spawalniczego.
Skutkiem moga by¢ powazne straty materialne.

>

Przed montazem koncéwki palnika upewnic sie, Ze miejsce potgczenia koncowki
palnika z wigzkg uchwytu jest nieuszkodzone i czyste.

Jezeli kotek pasowany (1) wigzki uchwytu wnika do otworu pasowanego (2) koncéwki
palnika, oznacza to, ze koncéwka palnika znajduje sie w pozycji 0°.

3

4

*

Upewnic¢ sie, ze nakretka ztgczkowa jest dokrecona do oporu.



Czyszczenie, konserwacja i utylizacja

Informacje Regularna i profilaktyczna konserwacja palnika spawalniczego to istotny czynnik, zapew-

ogoine niajgcy bezawaryjng eksploatacje. Palnik spawalniczy jest poddawany dziataniu wyso-
kich temperatur i silnych zanieczyszczeh. Dlatego tez palnik spawalniczy wymaga
czestszej konserwacji niz inne elementy systemu spawania.

/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo uszkodzenia wsku-

tek niewlasciwego obchodzenia sie

z palnikiem spawalniczym.

Skutkiem mogg by¢ powazne szkody.

» Nie uderza¢ palnikiem spawalniczym
o twarde przedmioty.

» Zapobiegac powstawaniu na
koncéwce pradowej rowkow i zary-
sowan, w ktérych mogtyby przywierac
odpryski spawalnicze.

» W zadnym wypadku nie wyginaé
koncowki palnika!

Rozpoznawanie 1. 2.
uszkodzonych
czesci eksploata-
cyjnych

1. Czesciizolujgce

- wypalone krawedzie zewnetrzne, wyszczerbienia;
2. Elementy mocujgce koncéwki prgdowej

- wypalone krawedzie zewnetrzne, wyszczerbienia;

- duza ilo$¢ przyklejonych odpryskéw spawalniczych;
3. Ostona antyodpryskowa

- wypalone krawedzie zewnetrzne, wyszczerbienia;
4. Koncowki pradowe

- wytarte (owalne) otwory wlotowe i wylotowe drutu;

- duzailos¢ przyklejonych odpryskéw spawalniczych;

- wtopienie na koncéwce pragdowe;.
5. Dysze gazowe

- duzailos¢ przyklejonych odpryskéw spawalniczych;

- nadpalone krawedzie zewnetrzne

- wyszczerbienia.

Konserwacja Skontrolowaé czesci eksploatacyjne
podczas kazdego *  Wymieni¢ uszkodzone czesci eksploatacyjne.
uruchamiania Usung¢ odpryski spawalnicze z dyszy gazowe;.
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Konserwacja
podczas kazdej
wymiany szpuli
drutu / szpuli z
koszykiem

44

Skontrolowa¢ dysze gazowa, ostone antyodpryskows i izolacje pod katem
uszkodzen i uszkodzonych podzespotéw.

Dodatkowo, przy kazdym uruchomieniu w przypadku palnikow spawalniczych
chtodzonych woda:

+ Upewni¢ sie, ze wszystkie przytgcza ptynu chtodzgcego sg szczelne.

+ Upewni¢ sie, ze nastepuje prawidtowy odptyw ptynu chtodzgcego.

Oczysci¢ przewdd podajacy drut sprezonym powietrzem o obnizonym cisnieniu.
Zalecenie: wymieni¢ prowadnice drutu, przed ponownym montazem prowadnicy
drutu oczysci¢ elementy ulegajgce zuzyciu.
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Lokalizacja i usuwanie usterek

Lokalizacja i usu-
wanie usterek

46

Brak pradu spawalniczego

Wigczony wytgcznik zasilania, Swiecq sie wskazniki na zrodle prgdu spawalniczego, gaz
ochronny dostepny

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Nieprawidtowe przytgcze masy
Prawidtowo wykonac przytgcze masy

Przerwany kabel pradowy w palniku spawalniczym
Wymienic palnik spawalniczy

Brak reakcji po nacisnieciu przycisku palnika
Wigczony wytgcznik zasilania, Swiecqg wskazniki na zrodle prgdu spawalniczego

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

FSC (,Fronius System Connector” — przytgcze centralne) nie zostato
wsuniete do oporu

Wsung¢ Fronius System Connector az do oporu

Uszkodzony palnik spawalniczy lub przewdd sterujgcy palnika spawalnic-
zego

Wymienic palnik spawalniczy

Nieprawidtowo podtgczony zestaw przewodow potgczeniowych lub jego
uszkodzenie

Podtaczy¢ prawidtowo zestaw przewodow potgczeniowych
Wymieni¢ uszkodzony zestaw przewoddw potgczeniowych

Uszkodzenie zrédta prgdu spawalniczego
Powiadomic¢ serwis

Brak gazu ochronnego
Wszystkie inne funkcje dziatajg

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:
Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Pusta butla z gazem
Wymienic butle z gazem

Uszkodzony reduktor cisnienia
Wymienic¢ reduktor cisnienia

Przewdd gazowy gietki nie jest zamontowany lub jest zagiety albo uszkod-
zony

Zamontowac przewdd gazowy gietki, wyprostowaé. Wymieni¢ uszkodzony
przewod gazowy gietki

Uszkodzony palnik spawalniczy
Wymienic palnik spawalniczy

Uszkodzony zawdr elektromagnetyczny gazu
Powiadomic¢ serwis (zleci¢ wymiane zaworu elektromagnetycznego gazu)



Zle wtasciwosci spawania

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:
Przyczyna:
Usuwanie:
Przyczyna:

Usuwanie:

Nieprawidtowe parametry spawania
Skorygowac ustawienia

Nieprawidtowe potgczenie z masg
Zapewni¢ dobry styk z elementem spawanym

Brak lub za mato gazu ochronnego

Sprawdzi¢ reduktor cisnienia, przewdd gazowy gietki, zawdr elektromagne-
tyczny gazu i przytgcze gazu ochronnego palnika spawalniczego. W przy-
padku palnikéw AL sprawdzi¢ uszczelnienie gazu, zastosowaé¢ odpowiednig
prowadnice drutu.

Nieszczelny palnik spawalniczy
Wymieni¢ palnik spawalniczy

Zbyt duza lub wytarta korncéwka pradowa
Wymieni¢ koncowke pradowg

Nieprawidtowy stop drutu lub nieprawidtowa srednica drutu
Sprawdzi¢ wiozong szpule drutu / szpule z koszykiem

Nieprawidtowy stop drutu lub nieprawidtowa srednica drutu
Sprawdzi¢ spawalnosé materiatu podstawowego

Gaz ochronny nie nadaje sie do stopu drutu
Zastosowac odpowiedni gaz ochronny

Niekorzystne warunki spawania: zanieczyszczony gaz ochronny (wilgo¢,
powietrze), niedostateczne ekranowanie gazowe (jeziorko spawalnicze
,Kipi”, ciag powietrza), zanieczyszczenia w elemencie spawanym (rdza,
lakier, ttuszcz)

Zoptymalizowa¢ warunki spawania

Rozpryski spawalnicze w dyszy gazowej
Usunaé rozpryski spawalnicze

Zawirowania ze wzgledu na zbyt duzg ilos¢ gazu ochronnego

Zmniejszy¢ ilo$¢ gazu ochronnego, zalecana:
ilos¢ gazu ochronnego (I/min) = $rednica drutu (mm) x 10
(np. 16 I/min dla drutu elektrodowego o srednicy 1,6 mm)

Zbyt duzy odstep pomiedzy palnikiem spawalniczym a elementem spawa-
nym

Zmniejszy¢ odstep miedzy palnikiem spawalniczym a elementem spawa-
nym (ok. 10-15 mm / 0.39-0.59 in.)

Zbyt duzy kat przystawienia palnika spawalniczego
Zmniejszy¢ kat przystawienia palnika spawalniczego

Podzespoty podajgce drut nie sg dostosowane do srednicy drutu elektro-

dowego / materiatu drutu elektrodowego
Zastosowac¢ odpowiednie podzespoty podajgce drut
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Nieprawidiowe podawanie drutu

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:
Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

W zaleznosci od systemu, hamulec w podajniku drutu lub Zrédle pradu spa-
walniczego zostat ustawiony na zbyt duzg site hamowania

Zmniejszy¢ site hamulca

Zatkany otwor koncowki prgdowej
Wymieni¢ koncowke pradowg

Uszkodzenie prowadnicy drutu lub wkiadki prowadnicy drutu

Skontrolowaé prowadnice drutu lub wkfadke prowadnicy drutu pod katem
zagiec¢, zabrudzen itp.
Wymieni¢ uszkodzong prowadnice drutu lub wkfadke prowadnicy drutu

Rolki podajgce nie nadajg sie do uzywanego drutu elektrodowego
Zastosowac¢ odpowiednie rolki podajgce

Nieprawidtowa sita docisku rolek podajgcych
Zoptymalizowa¢ site docisku

Zanieczyszczone lub uszkodzone rolki podajgce
Oczysci¢ lub wymieni¢ rolki podajgce

Zatkana lub zgieta prowadnica drutu
Wymieni¢ prowadnice drutu

Po skréceniu prowadnica drutu jest zbyt krotka

Wymieni¢ prowadnice drutu i skréci¢ nowg prowadnice drutu do odpowied-
niej dtugosci

Scieranie sie drutu elektrodowego na skutek zbyt duzej sity docisku rolek
podajgcych
Zredukowac site docisku rolek podajgcych

Zanieczyszczony lub zardzewiaty drut elektrodowy
Zastosowac lepszej jakosci drut elektrodowy bez zanieczyszczen

W przypadku prowadnika drutu ze stali: zastosowanie niepowlekanego pro-
wadnika drutu

Zastosowac powlekany prowadnik drutu

Dysza gazowa bardzo sie nagrzewa

Przyczyna:
Usuwanie:

Brak odprowadzania ciepta ze wzgledu na luzne osadzenie dyszy gazowe;j
Dokreci¢ dysze gazowg az do oporu



Palnik spawalniczy bardzo si¢ nagrzewa

Przyczyna:
Usuwanie:
Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Tylko w przypadku palnikdw spawalniczych Multilock: luzna nakretka
ztgczkowa koncéwki palnika

Dokreci¢ nakretke ztgczkowg

Palnik spawalniczy byt eksploatowany z zastosowaniem prgdu spawalnic-
zego o wartosci wyzszej niz maksymalna

Obnizy¢ moc spawania lub zastosowac palnik spawalniczy o wigkszej mocy

Zbyt mata moc palnika spawalniczego
Przestrzegaé¢ czasu wigczenia i granicznych wartosci obcigzenia

Tylko w przypadku urzadzeh z chtodzeniem wodnym: za maty przeptyw
ptynu chtodzgcego

Sprawdzi¢ poziom ptynu chtodzgcego, ilos¢ przeptywu ptynu chtodzgcego,
zanieczyszczenie ptynu chtodzgcego, utozenie wigzki uchwytu itp.

Koniec palnika spawalniczego zbyt blisko tuku spawalniczego
Zwiekszy¢ wolny wylot drutu

Krotka zywotnos¢ koncowki pradowe;j

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Nieprawidtowe rolki podajgce
Zastosowac odpowiednie rolki podajgce

Scieranie sie drutu elektrodowego na skutek zbyt duzej sity docisku rolek
podajgcych
Zredukowac site docisku rolek podajgcych

Zanieczyszczony / zardzewiaty drut elektrodowy
Zastosowac wysokiej jakosci drut elektrodowy bez zanieczyszczen

Niepowlekany drut elektrodowy
Zastosowac drut elektrodowy z odpowiednig powtokg

Nieodpowiednie parametry kohcowki prgdowej
Zastosowac koncéwke prgdowg o odpowiednich parametrach

Zbyt dtugi cykl pracy palnika spawalniczego
Skroci¢ cykl pracy lub zastosowaé palnik spawalniczy o wiekszej mocy

Przegrzana kohcowka pragdowa. Brak odprowadzania ciepta ze wzgledu na
luzne osadzenie koncowki pradowej

Dokreci¢ koncowke prgdowg

WSKAZOWKA!

W przypadku stosowania stopéw CrNi, ze wzgledu na witasciwosci powierzchni
drutu elektrodowego CrNi, moze nastepowa¢ bardziej intensywne zuzywanie sie
koncoéwki pradowe;j.
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Nieprawidlowe dziatanie przycisku palnika

Przyczyna:
Usuwanie:
Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Nieprawidtowe potgczenia wtykowe miedzy palnikiem spawalniczym
a zrédtem pradu spawalniczego

Wykona¢ prawidtowe potgczenia wtykowe / przekazac¢ zrédio prgdu spawal-
niczego lub palnik spawalniczy do serwisu

Zanieczyszczenia miedzy przyciskiem palnika a obudowg przycisku palnika
Usungc¢ zanieczyszczenia

Uszkodzenie przewodu sterujgcego
Powiadomic¢ serwis

Porowatos¢ spoiny

Przyczyna:
Usuwanie:
Przyczyna:
Usuwanie:
Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Powstawanie rozpryskéw w dyszy gazowej, w nastepstwie czego ostona
gazowa spoiny jest niewystarczajgca

Usungc¢ rozpryski spawalnicze

Otwory w przewodzie gazowym gietkim lub niedoktadne podigczenie
przewodu gazowego gietkiego
Wymieni¢ przewdd gazowy gietki

Pierscien samouszczelniajgcy na przytgczu centralnym jest przeciety lub
uszkodzony

Wymienic¢ pierscien samouszczelniajgcy

Wilgo¢ / skropliny w przewodzie gazu ochronnego
Osuszy¢ przewdd gazu ochronnego

Zbyt intensywny lub zbyt maty przeptyw gazu ochronnego
Skorygowac przeptyw gazu ochronnego

Niewystarczajgca ilo§¢ gazu ochronnego na poczatku lub na koricu spawa-
nia

Zwiekszy¢ wstepny wyplyw gazu i wyptyw gazu po zakonczeniu spawania

Drut elektrodowy zardzewiaty lub ztej jakosci
Zastosowac lepszej jakosci drut elektrodowy bez zanieczyszczen

Dotyczy palnikéw AL: wyptyw gazu ochronnego w przypadku nieizolowa-
nych prowadnic drutu

W przypadku palnikdw AL nalezy stosowac tylko izolowane prowadnice
drutu.

Natozono zbyt duzg ilo$¢ srodka antyadhezyjnego

Usunaé nadmiar srodka antyadhezyjnego / naktada¢ mniejszg ilos¢ srodka
antyadhezyjnego




Dane techniczne

Informacje
ogoine

Palnik spawal-
niczy chtodzony

gazem — MTG
250i, 320i, 400i,
550i

Pomiar napiecia (V-Peak):
- dla recznych palnikéw spawalniczych: 113 V;

- dla maszynowych palnikow spawalniczych: 141 V.

Dane techniczne przycisku palnika:

- Umax=50V
- lmax = 10 mA

Uzywanie przycisku palnika jest dozwolone tylko w ramach okreslonych przez dane

techniczne.

Produkt spetnia wymogi normy IEC 60974-7 / - 10 CI. A.

MTG 250i

MTG 320i

MTG 400i

| (A) 10 min / 40°C
M21+C1 (EN 439)

40% ED* 250
60% ED* 200
100% ED* 170

40% ED* 320
60% ED* 260
100% ED* 210

40% ED* 400
60% ED* 320
100% ED* 260

[mm (in.)]

B 0

0,8-1,2
(.032-.047)

0,8-1,6
(.032-.063)

0,8-1,6
(.032-.063)

ST )]

3,5/4,5 (12/15)

3,5/4,5 (12/15)

3,5/4,5 (12/15)

* ED = czas wigczenia

MTG 550i

| (A) 10 min / 40°C
C1 (EN 439)

30% ED* 550

| (A) 10 min / 40°C
M21 (EN 439)

30% ED* 520

| (A) 10 min / 40°C
M21+C1 (EN 439)

60% ED* 420

100% ED* 360

[mm (in.)]

B 0

1,2-1,6
(.047—-.063)

[m (ft.)]

il

3,5/4,5 (12/15)

* ED = czas wigczenia
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Wigzka uchwytu
chtodzona gazem
— MHP 250i, 400i,
550i G ML

Koncéwka pal-
nika chtodzona
gazem — MTB

250i, 320i, 330i,
400i, 550i G ML

52

MHP 250i G ML

MHP 400i G ML

| (A) 10 min / 40°C
M21+C1 (EN 439)

40% ED* 250
60% ED* 200
100% ED* 170

40% ED* 400
60% ED* 320
100% ED* 260

[mm (in.)]

B 0

0,8-1,2 (.032—.047)

0,8-1,6 (.032-.063)

= m)]

3,35/4,35 (11/14)

3,35/4,35 (11/14)

* ED = czas wigczenia

MHP 550i G ML

| (A) 10 min/40° C
C1 (EN 439)

30% ED* 550

| (A) 10 min/40° C
M21 (EN 439)

30% ED* 520

| (A) 10 min/40° C
M21+C1 (EN 439)

60% ED* 420
100% ED* 360

[mm (in.)]

B 0

1,2-1,6 (.047-.063)

i YD

3,35/4,35 (11/14)

* ED = czas wigczenia

MTB 250i G ML

MTB 320i G ML

MTB 330i G ML

| (A) 10 min / 40°C
M21+C1 (EN 439)

40% ED* 250
60% ED* 200
100% ED* 170

40% ED* 320
60% ED* 260
100% ED* 210

40% ED* 330
60% ED* 270
100% ED* 220

@_} [mm (in)] 0,8-1,2 0,8-1,6 0,8-1,6
1 @ (.032—.047) (.032-.063) (.032-.063)
* ED = czas wtgczenia
MTB 400i G ML MTB 550i G ML

| (A) 10 min / 40°C
C1 (EN 439)

30% ED* 550

| (A) 10 min / 40°C
M21 (EN 439)

30% ED* 520

| (A) 10 min / 40°C
M21+C1 (EN 439)

40% ED* 400
60% ED* 320
100% ED* 260

60% ED* 420
100% ED* 360

[mm (in)]

B 0

0,8-1,6 (.032-.063)

0,8-1,6 (.032-.063)

* ED = czas wigczenia




Palnik spawal-
niczy chtodzony

wodg — MTW
250i, 400i, 500i,
700i

Wiazka uchwytu
chtodzona woda
— MHP 500i, 700i
W ML

MTW 250i MTW 400i MTW 500i MTW 700i
[ (A) 10 min / 40°C 100% ED* 100% ED* 100% ED* 100% ED*
M21+C1 (EN 439) 250 400 500 700
@J [mm (in.)] | 0,8-1,2 0,8-1,6 1,0-1,6 1,0-1,6
1 O (.032—-.047) | (.032-.063) | (.039-.063) | (.039-.063)
ST [m(ft)] 3,5/4,5 3,5/4,5 3,5/4,5/6 3,5/4,5
(12/15) (12/15) (12/15/20) (12/15)
Pmax W [W]** 500/600 W 800/950 W 1400/1700/ | 1800/2200
2000 W w
Qmin [l/min 1(.26) 1(.26) 1 (.26) 1(.26)
(gal./min)]
Pmin W [bar (psi.)] | 3 bar (43 3 bar (43 3 bar (43 3 bar (43
psi.) psi.) psi.) psi.)
Pmax W [bar (psi.)] | 5 bar (72 5 bar (72 5 bar (72 5 bar (72
psi.) psi.) psi.) psi.)
* ED = czas wigczenia
** najnizsza wydajnosc¢ chtodzenia wg normy IEC 60974-2
MHP 500i W ML MHP 700i W ML

| (A) 10 min / 40°C
M21+C1 (EN 439)

100% ED* 500

100% ED* 700

[mm (in.)]

D 0

0,8-1,6 (.032—.063)

1,0-1,6 (.039-.063)

S )

3,35/4,35/5,85 (11/14/19)

3,35/4,35 (11/14)

Prax [ ok VI

1400/1700/2000 W

1800/2200 W

Qmin W [I/min (gal./

min)]

1(.26)

1(.26)

Pmin W [bar (psi.)]

3 bar (43 psi.)

3 bar (43 psi.)

Pmax W [bar (psi.)]

5 bar (72 psi.)

5 bar (72 psi.)

* ED = czas wigczenia

** najnizsza wydajnos¢ chlodzenia wg normy IEC 60974-2
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Koncoéwka pal-

nika chtodzona

woda — MTB
250i, 330i, 400i,

500i, 700i W ML
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MTB 250i W | MTB 330i W | MTB 400i W | MTB 500i W
ML ML ML ML

I (A) 10 min / 40°C 100% ED* 100% ED* 100% ED* 100% ED*

M21+C1 (EN 439) 250 330 400 500

@J [mm (in.)] | 0,8-1,2 0,8-1,6 0,8-1,6 1,0-1,6
1 %) (.032—.047) (.032-.063) | (.032-.063) | (.039-.063)
Qmin W [I/min 1(.26) 1(.26) 1(.26) 1 (.26)
(gal./min)]

* ED = czas witgczenia

MTB 700i W ML

I (A) 10 min / 40°C
M21+C1 (EN 439)

100% ED* 700

[mm (in.)] | 1,0-1,6
@—# @ (.039-.063)
Qumin [Vmin 1(.26)
(gal./min)]

* ED = czas witagczenia
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TexHuKa 6e30nacHOCTM

Hapnexauiee
ncnonb3oBaHue

Be3onacHocTb

56

PyuHas ropenka ansa ceapkun MIG/MAG npegHasHavyeHa UCKITHYUTENBHO Af1sl CBapKu
MIG/MAG B py4HOM pexume.

MpuMeHeHWe 3ToW ropenku Ans BbINOMHEHUS MoObIX ApYrMX 3agay cumTaeTcs
HeHaanexalum mcnonb3oBaHueM. [pon3BoauTens He HECET OTBETCTBEHHOCTU 3a
no6oi yep6, NOHEeCEHHbI BCNeACTBUE HEHaAEXaLLErO UCMNOMb30BaHMS.

Hapnexatee ncnonb3oBaHWe Takke NogpasyMeBaeT:

- cobntogeHne Bcex ykasaHuii, N3NoXeHHbIX B PyKOBOACTBE MO 3KCnyaTaumu;

- BbINOMHEHMWE BCEX NPEANMCaHHbIX NPOBEPOK U paboT MO TEXHUYECKOMY
obcnyxmBaHuto.

/\  ONACHOCTb!

Owunb6KM B 06CNyKMBaHNU N HapyLLeHUe YCTaHOBJIEHHOrO NopsAAaKa NpoBeaeHus

paboT MoryT noBneyYb 3a cO60M onacHble NOCNeaACTBUA.

OTO MOXET NPUBECTM K TSHKENbIM TPaBMaM U NMOBPEXAEHUIO MMYLLIECTBA.

» Bce paboTbl M hyHKLMK, ONUCAHHbIE B HACTOSALLEM JOKYMEHTE, AOMKHbI BbIMOMHATb
1 NCNonb3oBaTb KBANNMUULMPOBAHHbIE CNeunanucTbl, NpoLleaLme Kypc
Hagnexatlero obyyeHus.

» BHumaTenbHO 03HAKOMLTECH C 3TUM JOKYMEHTOM.

» BHuMaTEnbHO 03HAKOMLTECH C PYKOBOACTBAMM MO 3KCMfyaTaunm BCEX CUCTEMHbIX
KOMMOHEHTOB, B 0COBEHHOCTM C NpaBunammn TeXHUKM 6e3onacHoCTw.

/\  ONACHOCTb!

CyuiecTByeT ONacHOCTb NOPaXeHUSA INeKTPUYECKNM TOKOM U TPaBMUpPOBaHUA
BbIXOOSILLUM NPOBOSIOYHLIM 3MIEKTPOAOM.

OTO MOXET NPUBECTU K TSXKEMbLIM TPaBMaM U MOBPEXOEHNIO UMYLLECTBA.

» [lepeBeanTe BbIKMOYaTENb Ha UCTOYHMKE TOKa B noroxeHne «O».

»  OTKNIOYMTE UCTOYHMK TOKA OT 3MEKTPOCETMH.

» Cneaute 3a TeM, YTOObI MICTOMHUK TOKa Oblf OTKITHOYEH OT AneKTpoceTn ao
OKOH4YaHuA BCeX p860T.

/\  ONACHOCTb!

CyllecTBYeT ONacHOCTb yaapa 3feKTPUYECKMM TOKOM.

3TO MOXET NMPUBECTY K TSXKENbIM TpaBMaM U1 NOBPEXAEHUIO UMYLLECTBA.

» Bce kabenu, npoBoada 1 LUNAHIOBbIE MNaKeThbl A0MKHbI ObITb HaAnexatimm obpasom
noaKnoYeHbl, U30MMPOBaHbl U UMETb NPaBUMbHLIA pasMep. MoBpexaeHns
yKasaHHbIX KOMMOHEHTOB He JomnycKatoTcs.

/A OCTOPOXHO!

MpukocHoOBeHME K rOpsiYUM KOMMOHEHTaM CBapO4YHOM FOPEerik1 1 nonagaHue Ha

KOXY oxnaxpaaroLien XMOKOCTU MOXeT Bbi3BaTb NOBPEXAEHNE KOXU

N MPUBECTU K CEPLE3HBIM OXKOram.

» [lpexae 4em npuctynatb K nobbiM pabotam, OnUcaHHbLIM B HAaCTOSLLEM
PYKOBOACTBE MO 3KCNyataunn, 4OXAUTECh, MOKa BCE KOMMOHEHTbI CBapOYHON
ropernku u oxnaxgaroLlas >XUaKocTb He OCTbIHYT 4O KOMHaTHOW TeMnepaTypbl
(+25 °C, +77 °F).




/\  OCTOPOXHO!

CywecTByeT pUCK NOBPEXAEHNA NPU IKCNNyaTauum 6e3 nogaym oxnaxagarowen

XKNOKOCTU.

OTO MOXET NPMBECTM K CEPLE3HOMY MOBPEXAEHUIO MMYLLIECTBA.

» 3kcnnyartauus CBapOYHONM ropernku ¢ XMAKOCTHbIM OxnaxaeHnem 6e3 nogaum
oxrnaxkgaroLLen XnakocTun 3anpeLyeHa.

» KomnaHus Fronius He HeceT OTBETCTBEHHOCTM 3a yuwep6, nocrnegosasLwnii B
pesyneraTte nogobHbIX genctaun. Kpome Toro, rapaHtus Ha nogobHble cnyyam He
pacnpocTpaHseTcs.

/A OCTOPOXHO!

CyliecTByeT ONacHOCTb, CBA3aHHas C YTeUYKOM oxsiaXaarLen XXUgKocTu.

OTO MOXET NPUBECTM K THXKENbIM TPAaBMaM U NMOBPEXAEHUIO UMYLLIECTBA.

» Ecnu wnadri ansa nogadm oxnaxgaroLwen XXnakocTu OTCOeANHEHbI OT CBApOYHON
roperiku unu MexaHu3ama nogayun NpoBOSIOKU, rEPMETUYHO 3aKPONTE NX NPY MOMOLLN
noaxoasLmx nNnacTMKoBbIX MPOOOK.
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Oowume cBegeHud

O6wme cBegeHnsa  CeapoyHble ropenku MIG/MAG oTnv4yaroTcsi BbICOKOWM HaAEXHOCTbI0. QProHOMUYHas
py4ka, WapHUp 1 ngeanbHasa 6anaHcnpoBka obecneunBaoT KOMGOPTHYHO paboTy
onepartopa. CBapo4vHble ropernky OCTYMHbI B BApUaHTax C ra3oBbiM U XXMOKOCTHbLIM
oXnaXKaAeHNEM U C pa3HOW MOLLHOCTbIO A1 MoObIX BO3MOXHbLIX CBapHbIX LWBOB. [aHHble
CBapoyHble ropenky NpegHasHaveHbl Ans LUMPOKOro crnekTpa obrnacTteil NpUMeHeHus.
OHW ngeanbHO NoaxoaAT ANs NonyaBTOMaTUYECKOW CBapKM NMPU CEPUAHOM U LITYYHOM
Npoun3BOACTBE, @ TaKKe A1 UCMONb30BaHUSI B MAcTEPCKUX.

®yHkuusa Up/
Down

DyHKumsa Job-
Master
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lopenka ¢ dyHkumen Up/Down
obecne4vrBaeT NepeyncneHHbIe HUXe
BO3MOXXHOCTH.

- N3meHeHne MOLLHOCTU CBapkKu B
pexvme Synergic C MOMOLLbHO
KHOMOK «+» N «-».

- OTobpaxeHune owmnbok:

*  npu cboe cucTembl BCe
WHAMKaTOPbI TOPAT KPaCHbIM
LBETOM;

*  npwu cboe NoaKnyYeHns Bce
MHONKATOPbl MUTAOT KpacHbIM
LBETOM.

- CamotecTnpoBaHue BO Bpems
3anycka:
® BCe€ MHOUKAaTOPbI

nocrnefoBaTenbHO 3aroparoTcs Ha
KOpOTKOE BpeEMSI.

lopenka ¢ pyHkunen JobMaster
obecne4vrBaeT NepeyncrneHHbIe HUXe
BO3MOXHOCTH.

- KHomku co cTpenkamu no3sonsoT
BblIGUPATb HYXHbIV NapaMeTp CBapKu
B UCTOYHUKE TOKA.

- KHomku +/- no3BonsoT perynvposaTtb
napamertp.

- Ha gucnnee otobpaxaeTcs TekyLni
napameTp 1 ero 3Ha4eHue.



q)yH KUMN KHOMKU FOpPeJikKn

PyHKUUN ®DyHKLMA CBApOYHOW ropernku, koraa
ABYXMNO3ULIMOHHO = KHOMKa HaxoamTCs B NONOXeHnn 1
M KHOMKM (HaxkaTa HanonoBUHY):

roperiku - CBETOAMOQ 3aropaeTtcs.

DyHKLMA CBApOYHOW ropenku, Koraa
KHOMKa HaxXoaAMTCS B NONOXEHUU 2
(HaxxaTa NOMHOCTLID):

- CBETOAMO[ racHer;

- HavMHaeTcsa cBapka.
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MoHTaXx U BBOA B 3KcnnyaTtauuio

MTG d n MTW d:
ycTaHoOBKa
M3HalMBaKoLWMXC
A geTtaneun Ha
Kopnyc
CBapoO4HOM
ropernkm
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** HaBuHTUTE N 3aTAHUTE rasoBoe

conyio 40 MakCcuMmyma.




C6opka YKA3AHUE!
CBapoOYHbIX

ropenok c OnacHocTb B pe3ynbTaTe HenpaBUNbHOW COOPKM CBapOYHOW ropesku.

c¢yHkumen Multi- OTO MOXET NPUBECTU K €€ NOBPEXOEHNIO.

lock » [lepen ycTaHOBKOWM KOpnyca ropernku npocnegute, 4YTobbl B MeECTE COeQUHEHUS]
MeXay KOpryCcOM M LUMaHroBbIM MaKeTOM OTCYTCTBOBAmNM 3arpsi3HEHNsI 1
noBpeXaeHUS.

P> B cBapoyHbIX ropenkax ¢ XWAKOCTHbIM OXNaXAeHWeM 3aTaruBaHve
COeaMHUTENbHOM raku MoXeT NoTpeGoBaTh GorbLIero yeunus ns-3a ux
KOHCTPYKLMK.

» Obs3aTenbHO 3aTArMBanTe CoeaUHUTENbHYIO raiiky Ha Kopryce ropernku Kak MoXHO
TyXe.

Kopnyc ropernkun HaxoguTcs B
nonoxeHun 0, Korga HanpaensoLWmn
WTMAT (1) WIAHroBoro naketa BXoguT B
HanpaensoLlee oTBepcTme (2) Koprnyca
ropenku.

Y6eanTech, YTO coeMHUTENbHAs rarika Ha Koprnyce ropesiku 3aTsHyTa
MaKcuMarbHO TYro.
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MNpumeyanne YKA3AHUE!
OTHOCUTEJIbHO

KaHana nogaum OnacHoCTb B pe3ysnbTaTe HEMPaBUIILHOM YCTAaHOBKU KaHarna noga4v nNpoBOSIOKMU.
NPOBOSIOKU OTO MOXET NPUBECTY K YXYALIEHWNIO CBAPOYHbIX XapakTepUCTUK YCTPOMCTRA.
CBapOYHbIX » Ecnu cBapoyHast ropernka c rasoBbiM OXMaXaeHWeM UCMoMb3yeTcs C NNacTUKOBbIM
ropenok c KaHanom nogadv u 6poH30BOI NMPOBOSIOKOM BMECTO CTanbHOIo KaHana nogayu,
rasoBbIM paboure xapaKTEPUCTUKK, YKasaHHbIE B TEXHUYECKUX AaHHbIX, CHUXatTcsa Ha 30 %.
oxnaxgeHuem » [nsa paboTbl CBAPOYHBIX FOPENOK C ra3oBbiM OXMaxaeHWeM Npyu MakCMmarbHOM

MOLLHOCTU 3aMmeHuTe 40 mm kaHan nogayu (1,575 grorima) Ha 300 MM kaHan nogayu
(11,81 gronima).

N
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YcTtaHOBKa

YKA3AHUE!
KaHana nogaum
NpPOBONIOKU B Mpu ycTaHOBKe KaHana noga4v NpoBOSIOKM LWNaHroBbIN NakeT Heo6XxoaMMo
LNaHroBbIN BbINpsAAMUTL. MHaYe BO3MOXXHa HenpaBunbHas yCTaHOBKa KaHana.
nakeT CBapoO4HOM
ropenku - >

CtanbHoW KaHan noga4v
NPOBOMOKU
*%

lMnacTukoBbIV KaHan nogayun
NPOBOJIOKM
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3aTtaHnTEe 3aXKUMHOW HUMNNEenb
KPbILLKX Ha KaHane noga4un
NPOBOJIOKM 4O MaKCUMyMa. KaHan
nogayun npoBOJIOKM OOJIKEeH ObITb
B1OEH 4Yepe3 OTBEPCTUE B KpPbILLUKE.



MopokniovyeHne
CBapoO4YHOM
ropenkm K
MeXaHU3my
nogayun
NPOBONOKM

AKTyanbHO NWLWb NPU UCNOMb30BaHUN CBAPOYHOW FOPENKN C XXUOKOCTHbLIM
oxXraxgeHneM 1 ycroBun, YTO MeXaHU3M Nofadvum NpoBOSOKN OCHALLEH
AONOMHUTENBHBLIMY pasbemamu AN NoAayun oxXnaxaaroLen XnaKocTu.
MpucoegnHANTe WNaHMM ANA NoAayvn oxnaxkgaroLen XMaAKoCTU B COOTBETCTBUM
C LIBETOBOW MapKUPOBKOW.
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MopokniovyeHne
CBapoO4YHOM
ropenkm K
MCTOYHUKY TOKa U
oxnaxaawoLiemy
Moaynio.
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AKTyanbHO NULLb MPU NCMONb30BaHUN CBAPOYHON FOPENKU C XKUOKOCTHBIM
oXNaXaeHWeM W1 yCroBuMW, HYTO OXNaxXa4aloLWwuii Moayrb OCHaLLEH
AONONMHUTENBHLIMY pasbemMamMu A1 No4aYn OXnaxaatoLen XMaKocTu.
MpucoeanHANTe WNaHM Ans nogady oxnaxkaatoLwen XUOKoCT B COOTBETCTBUM
C LIBETOBOW MapKNPOBKOW.




BpaweHue
Kopnyca
CBapoO4YHOM
ropenku c
c¢yHkumen Multi-
lock

/A OCTOPOXHO!

MpuKOoCHOBEHME K ropsyemMy Koprnycy ropesiku u nonagaHue Ha KOXxy
oxJnaxaarLuen XUAKoOCTU MOXeT BbIi3BaTb OXOTM.
OTO MOXET NPUBECTM K CEPbE3HBIM OXKOraM.
» [lepen npoBegeHnem nobbIX paboT AOXKANTECH, NOKa KOPMYC CBAPOYHOWN rOPENKn 1
oxrnaxgaroLLasi >)XMAKOCTb HE OCTbIHYT 0 KOMHATHOW TemnepaTtypsbl (+25 °C,
+77 °F).

* Y6eauTecn, 4YTO coegnHMTENbHas ranka Ha Koprnyce ropenku 3aTaHyTa
MaKkcuMarbHO TYro.
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3ameHa kopnyca
CBapoO4YHOM
ropesiku c
c¢yHkumen Multi-
lock

68

/A OCTOPOXHO!

NMpukocHOBeHME K ropsiueMy KOpnycy ropernku n nonagaHue Ha KOxXy

oxnaxaaroLen XXNAKOCTU MOXET BbI3BaTb OXOTM.

OTO MOXET NPMBECTM K CEPLE3HBIM OXKOraM.

» [lepen npoBegeHnem nobbIX paboT AOXKANTECH, NOKa KOPMYC CBAPOYHOWN rOPENKn 1
oxrnaxgaroLLasi >)XMAKOCTb HE OCTbIHYT 0 KOMHATHOW TemnepaTtypsbl (+25 °C,
+77 °F).

» B kopnyce ropenku Bcerga npucyTCTBYIOT OCTaTKM oxnaxgaroLen xxmakoctu. MNpn
AEeMOHTaXe Kopryca CBapO4HOW roperiku ra3aoBoe COMNSo BCceraa A0MKHO ObiTh
HarnpaBsreHo BHUS.

/A OCTOPOXHO!

OnacHocTb B pe3ynbkTate HenpaBUNbHOW COOpPKM CBapO4YHOW ropesku.

OTO MOXET NPUBECTM K CEPLE3HOMY MOBPEXAEHMIO UMYLLECTBA.

» [lepen ycTaHOBKOM KOopnyca ropenku npocnegute, 4YTobbl B MECTE COeQUHEHUS
MeXAY KOPNyCOM U LUMAHrOBbIM NAKETOM OTCYTCTBOBANN 3arpsi3HEHUS U
noBpexaeHus.

Kopnyc ropenku Haxogutcs B nonoxeHun 0, korga Hanpaensowun wtmudT (1)
LUIT@HrOBOro NakeTa BXOAWUT B HanpaensoLwee oTBepcTue (2) Koprnyca ropernku.



Y6eguTechb, YTO coeanHNTENbHAas ravka Ha Kopnyce roperikm 3atdaHyTa
MaKCuMaribHO TYro.
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Yxon, TexHn4eckoe obcnyxmBaHme n yTunusaums

O6bwme cBegeHna  PerynspHoe npodumnaktuyeckoe obcnyxmBaHne CBapovHOW roperku Heobxoammo ans
obecneveHus 6ecnepeboriHon akcnnyartaumu. CBapoyvHas ropenka nogBepraercs
HarpeBy 4O BbICOKUX TeMNepaTyp v CUIIbHOMY 3arpsi3HeHuto. 1o aTon npuymHe oHa
TpebyeT Bonee yacToro NpodmnakTN4ecKoro o6Cny>XnMBaHns, YeM ApYyrne KOMMOHEHTHI
CBapOYHON CUCTEMBI.

/A OCTOPOXHO!

Mpwn HenpaBUNLHOM ObpaLieHun
CBapo4Has ropesfika MoXeT NoNy4YUTb
noBpeXaeHus.

OTO MOXET NPUBECTU K CEPLE3HOMY

NMOBPEXAEHUIO.

» He ygapante cBapo4Hyto ropenky o
TBepAble NpeaMeThbl.

» Wsberante 3agMpaHns KOHTAKTHOM
TPYOKWN 1 BO3HUKHOBEHUS LiapanuH,
Kyda MOryT nonacTb CBapO4Hble
OpbI3run.

» Hwu B Koem cnyyae He crubante
KOpMyC CBapOYHOW ropenku!

BbisiBneHue 1. 2.
HEenpurogHbIx
N3HaLUUBaKOLMNXC
A gertanen

1.  W30onsumoHHbIE KOMMOHEHTLI.

- OGropeBLune BHeLLHWE Kpasi, 3a3yOpUHbI.
2. LWTokn.

- OGropeBLune BHeLLHWE Kpasi, 3a3yOpUHbI.

- CuvnbHbIN HaneT CBapOYHbIX BPbI3T.
3. Bawwmrta ot 6pbI3r.

- OGropeBLune BHeLLHWE Kpasi, 3a3yOpUHbI.
4. KoHTakTHble Tpybku.

- WN3HoweHHble (oBanbHble) BXOOHOE U BbIXOAHOE OTBEPCTUS A5 MPOBOSIOKU.

- CuvnbHbIN HaneT CBapOYHbIX BPbI3T.

- [MponnaeneHue KOHLA KOHTaKTHOW TPYOKM.
5. [lasosble conna.

- CuvnbHbIN HaneT CBapOYHbIX BPbI3T.

- OGropeBLUKne BHELLHME Kpasi.

- 3asybpuHbl.
TexHu4eckoe - lMpoBepbTe M3HaLLMBatOLWMECs geTanu.
ob6cnyxuBaHue *  3ameHnTe HeucnpasHblE N3HALLNBAKOLWMECS OeTalN.
npu 3anycke - Ypanute cBapo4Hble GpbI3ru ¢ ra3oBoOro conna.
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TexHuyeckoe
ob6cnyxuBaHus
npu Kaxaon
3amMeHe OObIYHOM
unu
KOP3UHOYHOM
KaTyLKN C
NPOBONIOKOMN

I'IpOBepre rasosoe conmno, 3awunty ot 6pb|3r N n3onAauunto Ha Hann4mne
I'IOBpG)K,EI,GHI/IVI M 3aMeHunTe noBpexageHHble KOMMNOHEeHTbI, €CITn TakoBble
NMETCA.

Ecnun MCNONb3YKTCA CBAPOYHbIE FNOPESiKM C XUOKOCTHbIX OXNnaXXaeHuem, npu 3anycke

HeobxoamMmo Takxe:

o npoBepuTb BCE padbeMbl A4 nogayun oxnam,qarou.;eﬂ XNOKOCTU Ha npeameT
nporeyek;

*  y6eanTbCH B OTCYTCTBUM NPENATCTBUA NPOTOKY OXNaxaatoLemn XugKocTu.

MpoayiiTe WnaHr Ans nogadyn NPOBOMOKM CXaTbIM BO3OYXOM.
PekomeHayeTca 3aMeHUTb KaHan nofgayun nposonoku. OUncTUTe M3HalLMBaoLWwmecs
[AeTanu nepepn ycTaHOBKOW HOBOrO KaHana nogayv npoBOIOKU.
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OnarHocTuka u ycTpaHeHue owunbokK

OnarHocTuka n
ycTpaHeHue
owmnooK

CBapo4HbIN TOK He NnogaeTcA
lMTaHne NCTOYHUKA TOKa BKITHOYEHO, MHOMKATOPbI FOPST, 3aLUUTHBIN ra3 nogaeTcs.

MprynHa
PelleHne

MprynHa
PeLleHne

HenpaBunbHoe npucoeguHeHne Kk Macce.
O6ecneybTe Hagnexallee NpucoegMHeHne K Macce.

O6pbiB TOKOBeAyLLEro kabensi CBapoYHON ropenku.
3aMeHNTe CBapOYHYHO FOPErKY.

anI HaXaTun KHOMKWN ropesiku HH4yero He npoumcxoaumT
lMnTaHne NCTOYHMKA TOKa BKIHOYEHO, MHONKATOPbI rOpAT.

MprynHa
PeLleHne

MprynHa
PeLleHne

MprynHa

Pelwienne

MprynHa
PeLleHne

HenpaBunbHoe nogkntoyeHne cucteMHoro pasbema Fronius (Fronius Sys-
tem Connector).

HaxmuTte Ha pasbeMm, YToDObl OH BOLLIEN A0 KOHLIA.

HeuncnpaBHOCTL CBapO4YHOW FrOpPEnky Unu ee kabens ynpaeneHus.
3amMeHNTe CBapOYHYHO FOpPErKY.

HeI/ICI'IpaBHOCTI: nnn HenpasuinbHOE Nogknt4yeHne coegnHNTernbHoro
LUJ1aHroBOro naketa.

MoaknounTe CoOeANHUTENBHbIN LLMAHIOBbLIN NaKeT Hagnexalmm obpasom.
3ameHnTe HeucnpaeHbI COeOMHUTENBHbIV LUMAHTOBLIN NaKeT.

HeuncnpaBHOCTbL UCTOYHMKA TOKa.
O6patuTech B OTAEN NOCMAENPOSAXKHOTO O0CNYXMBAHWS.

3awWunTHLIN ra3 He nogaeTcs.
Bce gpyrmne goyHkunm paboTtaloT HopMarsbHO.

MprynHa
PelueHne

MprynHa
PeLleHne

MprynHa
PeLleHne
MprynHa

Pelwienne

MprynHa
PeLleHne

[a3oBbIN 6annoH nycTon.
3ameHunTe rasoBbln 6annoH.

HewncnpaBHOCTb peayKLMOHHOIO KrnanaHa.
3ameHunTe peayKLUMOHHbIN KnanaH.

[[@a30BbIV LWNAHT He npucoeguHeH, NoBpeXaeH unn nepexart.

MprcoeanHUTe rasoBbIN LMAHT, YIOXUTE ero NpsiMo fmbo 3ameHuTe, ecnm
OH HeucrnpaseH.

HeuncnpaBHOCTL CBAapO4YHOW FOPENKK.
3amMeHNTE CBapOYHYHO FOpPErKY.

HeI/ICI'IpaBHOCTI: ra3oBOoro MarHMTHOro KnanaHa.

CBsPKMUTECH C OTAENOM MOCNENPOAAXHOIo 00CNyXMBaHNA (4OroBOpUTECH O
3aMeHe ra3oBOro MarHUTHOIO KranaHa).
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nynmeHMe CBapPOYHbIX XapaKTepUucTuk.

MpunynHa
Pewenune

MpunynHa
Pewenune

MpunynHa
Pewenune

MpunynHa
Pewenune

MpunynHa
Pewenune

MpuynHa
Pewenune

MpuynHa
Pewenune

MpunynHa
Pewenune

MpuynHa

Peluenne

MpuynHa
Pewenune

MpuynHa

Peluenne

MpunynHa
Pewenune

MpunynHa
PeLueHne
MpunynHa

Peluenne

HenpaBunbHO yCTaHOBMEHbI NapaMeTPbl CBapKu.
YcTaHoBWTe NpaBurbHble NapaMeTpbl.

[1110X0M KOHTaKT NpMcoeauHeHns K Macce.
ObecneybTe XOpOoLLMA KOHTaKT C AeTanbto.

HepocTtato4yHasa nogada 3allMTHOTO rasa Unu ee oTcyTCTBUE.

[MpoBepbTe peayKUNOHHBIN KranaH, ra3oBbli LUMAaHT, ra3oBblii MarHUTHbIN
KnanaH v pasbeM Angd nogayuv 3almnTHOro rasa B ropenky. Mpu
NCNONb30BaHUN rOPENoK C ra3oBbIM OXNaXaeHMeM NpoBepLTE COeANHEHUS
rasoBovi MarucTpanu; NCrnonb3ynTe NOAXOAALLNA KaHan nogavm NPoBOIOKU.

YTeuyka B CBapO4YHOM roperske.
3amMeHNTe CBapOYHYHO rOperkKy.

Crnvwkom 60onbLUIon pasMep UM U3HOC KOHTaKTHOWM TPpyOKu.
3aMeHUTe KOHTaKTHYIO TPyOKy.

HenpaeunbHo BbIGpaH MaTepvan unv aguameTp CBapO4YHOMN NPOBOMOKM.
MpoBepkTe NCNONb3yeMyHo KaTyLLKY C NPOBOMOKOWA.

HenpaeunbHo BbIGpaH MaTepvan unv auameTp CBapO4YHON NPOBOMOKM.
MpoBepkTe cBapOYHbIE CBOWCTBA OCHOBHOIO MeTarnna.

3alUmMTHBIV ra3 He NOAXOAMT K Matepuany NpOBOMOKM.
McnonbaynTe noaxoaswumi 3almMTHbIN ras.

Mnoxue ycnoBus BbINOMHEHUS CBAPKW: Hanuune B 3aLiMTHOM rase
WMHOPOAHbIX BELLECTB (Bnaru, Bo3gyxa), HegoctaTtodHas rasoeas 3almra
(«KMNeHne» cBapOYHOW BaHHbI, CKBO3HSIK), 3arpsi3HEHNE NOBEPXHOCTU
netanu (pXxaBvMHa, Kpacka, cMaska).

Ob6ecneysTe onTUMarnbHble yCnoBuA BbINMOJNMTHEHNA CBApPKW.

CBapo4Hble 6pbI3rv B ra3oBOM conse.
YoanuTe cBapo4dHble BpbI3ru.

TypOyrneHTHOCTH, BbI3BaHHbIE CITMLLKOM CUSbHBIM MPOTOKOM 3aLLUTHOIO
rasa.

YMeHbLUUTE NOTOK 3aLUMTHOrO rasa; pekomeHaoBaHHas

CKOPOCTb Nofayn rasa (N/MunH) = aMameTp NpOBONOYHOrO anekTpoaa (Mm) X
10

(Hanpumep, 16 n/MuH ons anekTpoaa guameTpom 1,6 Mm).

Cnuwkom 6orblLIoe paccTosiHUe MeXay CBapO4HOM ropernkomn U AeTanbio.

YMeHbLUNTE pacCTOsTHUE MeXAy CBapOYHOM ropenkon n getansio
(npumepHo 10—-15 mm / 0,39-0,59 arorima).

Crnuvwkom 605bLUON Yron HakfmoHa CBapOYHOW roperku.
YMeHbLUMTE Yron HakfoHa CBapOYHOW ropernku.

KOMMOHEHTbI yCTpoicTBa Nogaym NpoBOSIOKM HE COOTBETCTBYIOT ANaMeTpy
Unn maTepuarny NpoBOSIOYHONO 3rieKTpoaa.

|/|CI'IOJ'Ib3yl71Te noaxoaALlline KOMMoHeHThI yCTp0I7ICTBa noaga4n nNpoBOJ1IOKN.



Mpobnembl ¢ nogayen NPOBOSIOKU.

MpuynHa
Pewenune

MpuynHa
Pewenune

MpuynHa
Pewenune

MpunynHa
Pewenune

MpunynHa
Pewenune

MpuynHa
Pewenune

MpuynHa
Pewenune

MpuynHa
PelueHne
MpuynHa
PelueHne
MpunynHa
PelueHne
MpunynHa

Peluenune

Cnuvwkom Tyro TOpMO3 B MeXaHM3Me Mnogaym NPOBOSOKN UM UCTOYHMKE
TOKa (B 3aBMCUMOCTM OT MOAENN).

Ocnabbte TOpMO3.

B koHTakTHOM TpybKe 0OpasoBanock OTBEPCTHE.
3aMeHUTe KOHTaKTHYIO TPyOKy.

HewncnpaBHOCTL kKaHana unv HarnpaensoLen Nogayy NpoBOIOKM.

[MpoBepbTe KaHan u HanpaBNALLY0 NO4aYN NPOBOMOKM Ha NpeamMeT
nepernbos, NOBPEXOEHWU U T. .

Mpn oBHapyXeHUn HencnpaBHOCTM 3aMeHUTEe KaHan Unn HanpaensAoLL Yo
nogayn NpoBOJIOKM.

MopatoLime ponukn He NOAXOAAT K UCMONb3YyEMOMY MPOBOSIOYHOMY
anekTpoay.

|/|CI'IOJ'Ib3yl71Te noaxoasdiwine nogarLime porimkn.

HenpaBunbHoe NPWXUMHOE yCuUnne nodaroLwmnx porvkoB.
OTperynupynTte NpwxmnMHoe ycunue.

3arpsasHeHne 1nv noBpexaeHune nogarLLyx porvKoB.
OuuncTuTe UK 3aMeHnTe NogatoLLmne POoruKK.

KaHan nogayu npoBOfiokM HeMpaBWbHO NMPONOXKEH MNW Nepexar.
3ameHuTe KaHan nogayun NpoBOOKM.

KaHan nogayu npoBosfioku o6pe3aH CrMLLKOM KOPOTKO.

3ameHnTe KaHan noaadun nNpoBONoKU U 00peXbTe HOBbLIV KaHan Ao
HeoOXxoaMMoWn OJSINHbI.

M3HOC NpOBOMOYHOrO 3NeKTpoaa M3-3a CANLLIKOM BbICOKOIO NPMKUMHOIO
ycunua nogarowmx porinkos.

YMeHbLnTe NPpUXNMMHOE ycunme nogarowmnx poJsimkoB.

MprMecy B NPOBOSIOYHOM 3IEKTPOAE UMW Er0 KOPPO3US.

Vcnonk3yinTe BbICOKOKAYECTBEHHbIN NPOBOMOYHbIN anekTposa 6e3
npumecen.

B CIyyae cTanbHbIX KaHaroB nogayv npoBOSIOKM — UCMONb30BaHue
KaHanoB 6e3 U30NMPYHOLLErO NOKPbITUS

MCI'IOJ'IbSyI7ITe KaHanbl nogavyn npoBOJ1IOKMN C U3OJTTMPYHOLWLNUM NOKPbITUEM

FazoBoe conno neperpeBaeTcs.

MprynHa

Pelwienne

OrtcyTcTBME TennoobmeHa ns-3a Toro, YTO ra3oBoe COMo NPUKPYYEHO
HennoTHO.

38prTVITe ra3oBoe COMJ10 HAaCTOJ1bKO TYro, HaCKOJ1IbKO 3TO BO3MOXHO.

75



CeapouHas ropernka neperpesaeTcs.

MpuunHa  Tonbko gnga ropenku ¢ pyHkumen Multilock: packpytmunack coegnHuTenbHas
ramka rycaka ropernku.

PelweHne  3aTaHWTE COEAMHUTENBHYLO raiky.

MpuunHa  Tok B cBApOYHOW roperke npeBbilaeT MakcMmarbHO OMYCTUMBIN.

PelleHne  YMeHbLUMTE MOLLHOCTb CBApPKX UMK UCMONb3ynTe Bonee MOLLHYHO
CBApPOYHYIO rOpPErKY.

MpnunHa  HenpaBunbHO nogoGpaHbl MapamMeTpbl CBApPOYHON FOpPEsKu.

PeweHne Cobnogante NnpogomKMTENbHOCTL BKIKOYEHNSA 1 crnieanTe 3a TeM, YTobbI
MakcuManbHasi oxnaxgatoLlas cnocobHOCTb He Obina nNpeBbilleHa.

MpnunHa  Tonbko B cUCTEMAX C XUOKOCTHBIM OXNaXO4eHNEM: HEAOCTATOYHbIN NPOTOK
oxnaxkgaroLlen XXUaKoCTU.

PelwweHne I'IpOBepre YpPOBEHb N NPOTOK OXNnaxxaatoLLen XXUAKOCTH; y6e,EI,I/1Ter, 4yTo
oxnaxgarwuwaa XngKkoCcTb He COAEPXKUT 3arpﬂ3HeH|/||?1; npoBepbTe NPOoKNnagky
LUJ1aHroBOro naketa un . mn.

MpnunHa  HaKoHEYHMK CBApOYHOW rOpernkyM Haxo4MTCs CMLWKOM Bnmnsko K gyre.
PelwleHne  YBenuubte BbINET anekTpoaa.

KoHTakTHas Tpy6Ka umeeT mManbil CPOK CNYXObl
MpuunHa  HenpaBunbHO BbIOpaHbl NoAatoLLIME POSUKNA.
YcTpaHeHue Vicnonbayite nogxosiume nogaroLlme porivku.

anLIMHa M3HoC NPOBOJIOYHOIO 3NeKTpoaa n3-3a CriMKOM BbICOKOIo NpMXmMMHoOro
ycunnua nogaromx pornnkos.

YcTpaHeHne YMEHbLUUTE NPWKUMHOE YCUIUE MoAaroLwmnxX poriMKoB.

MpuumvHa  MpumecKn B MPOBONOYHOM 3MNEKTPOAE UMK €r0 KOPPO3US.

YctpaHeHue Mcnonb3ynTe BbICOKOKAYeCTBEHHbLIN NMPOBOMOYHbIN arekTpod 6e3
npumecen.

MpunynHa  TpoBOnoOYHBLIN anekTpos 6e3 NoKpbITUS.
YcTpaHeHune McnonbayinTe NpoBOSIOYHbIN 3NIEKTPOL C NOAXOASLLMM NOKPbITUEM.

MpununHa  HenpaBunbHbIA pasmep KOHTaKTHOW TPyOKu.
YctpaHeHue Mcnonb3ynTe KOHTaKTHYO TpyOKy Hagnexaliero pasmepa.

anLIMHa rlpeBbILLIeHa npoAOoIMXUTENTIbHOCTb BKIMOYEHUA CBapOLIHOI7I ropernku.

YcTpaHeHne YMeHbLUMTE NPOAOIMKUTENBHOCTL BKIIOMEHNST UK UCnonb3ynTe bonee
MOLLIHYO CBapPOYHYHO FOPErKYy.

MpuunHa  TNeperpes KOHTakTHOWM Tpybku. OTCyTCTBME TennoobmMeHa us-3a Toro, 4Tto
KOHTaKTHas Tpybka npukpy4yeHa HeMNmnoTHO.

YcTpaHeHue 3aTaHuUTe KOHTaKTHYI0 TpyOKy.

YKA3AHMUE!

anI ncnonb30BaHUU XPOMOHUKENeBOro NpoBOJyIOYHOrO 3yieKTpoAaa KOHTaKTHasA
prﬁKa MOXeT 6bICTpee M3HalMBaTbLCA U3-3a CBOMCTB NOBEPXHOCTU TAKOro
neKTpoAaa.




Hewucn PaBHOCTb KHOMKWU roperiku.

MpunynHa
Pewenune
MpunynHa
Pewenune

MpunynHa
Pewenune

HapyLieHo wrencensHOe coeanHeHne Mexay CBapOYHON ropenkon u
NCTOYHMKOM TOKa.

Ob6ecneybTe HagexHoe LTencenbHoe coeauHeHne / NnpoBeauTe CepBUCHoOE
chnymmaaHMe WCTOYHMKA TOKa MMM CBApPOYHON rOpernku.

3arpssHeHne Mexay KHOMKOM U KOPMyCOM FOpPEsKM.
Ypanute 3arpsasHeHue.

HewncnpaBHoCTb kabensi ynpaeneHusl.
ObpatuTech B oTAen NocnenpoaaxHoro 06¢nyxmBaHus.

MopucTtocTb cBapHOro LiBa.

MprynHa
PeLleHne

MprynHa
PeLleHne

MprynHa
PeLleHne

MprynHa
PeLleHne

MprynHa
PeLueHne

MprynHa
PeLueHne

MprynHa

Pelwienne

MprynHa

Pelwienne

MprynHa
PeLueHne

HepocratouHas nogava 3aLlUTHOrO rasa kK CBapOYHOMY LUBY U3-3a
3acopeHus rasoBoro conna dpbi3ramu.

Ynanute cBapoyHble Gpbi3ru.

OTBepcTUsl B ra3oBOM LUMaHre, MO0 LWNaHr NPUCOeAMHEH HEeNpPaBUIlbHO.
3aMeHuTe rasoBbIl LUNaHr.

KonbLo Kpyrroro ce4yeHusi B LEHTpanbHOM pasbeMe paspes3aHo Unm
NOBPEXOEHO.

3ameHnTe KOnbLO KPYriioro CeYeHus.

Bnara/koHoeHcaT B ra3oBOW Marmctparnm.
Yaanute Bnary/KoHOeHcaT U3 rasoBov MmarucTpanm.

CnWLLKOM CUINbHBIN UM CIIULLKOM cnabbll NOTOK rasa.
OTperynupyiTte NoTok rasa.

HenocTaTouHbIli NPOTOK rasa B Ha4arne unv B KOHLIE CBapKu.
YBenu4ybTe MHTEHCUMBHOCTL NpeaBapUTENbHON Nodayn unv npoadyBKu rasa.

npOBOJ'IO‘-IHbIVI ANEKTPOO NoKpbIJicA p>|<anv|H0|7| U1 MMeeTt nroxoe
Ka4yecCTBO.

Mcnonb3yinTe BbICOKOKAYECTBEHHbIN NPOBOSOYHbIN arekTposd 6e3
npumecen.

|_|pl/1 MCNOJIb30BaHNMKN CBAPOYHbIX FOPESIOK C ra3oBbIM OXNaXKaeHUeM: yTedka
rasa 4yepes HeMSOJ'II/IpOBaHHbII;I KaHan noga4yn npoBOJ1OKA.

Vcnonb3yinTe Co CBapOYHbIMW rOperikamMmm C ra3oBbIM OXSTaXXAEeHNEM TOSbKO
M301MpoOBaHHbIe KaHallbl Noga4vn rnpoBOJSIOKU.

HaHeceHO crmwkomM MHOro pasaennTtenibHoOro cpeacTea.

Ynanute UsnuiLKv pasaenuTenbHOro cpeacTsa / HaHOCUTE MeHbLLe
pa3fgenuTenbHOro cpeacTsa
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TexHnYeckne xapakTepUCTUKH

OO6wume cBeageHus

CBapou4Hble
ropernku c
rasoBbIM
oxnaxageHuem —
MTG 250i, 320i,
400i, 550i
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M3mepeHHoe HanpsbkeHue (V-Peak):
- nonyaesToMaTtuyeckue cBapoudHble ropenkm — 113 B;
- MexaHu3npoBaHHble CBapOYHble ropenkn — 141 B.

TexHnYeckre XxapaKTEPUCTUKN KHOMKW FOPEsKu:

- Umax = 50 B,
- lmax = 10 MA.

KHOﬂKy ropernkm MOXHO NCcnorib3oBaTb TOJTbKO Mpn cobntogeHum YKa3aHHbIX BblLlle
TEXHNYECKNX XapaKTEPUCTUK.

MpoaykT cootBeTcTBYET TpeboBaHusam IEC 60974-7 / - 10 Class A.

MTG 250i

MTG 320i

MTG 400i

| (amnepbl) 10 MuH/40 °C
M21+C1 (EN 439)

MNB* 40 % — 250
MNB* 60 % — 200

MNB* 40 % — 320
MNB* 60 % — 260

MNB* 40 % — 400
MNnB* 60 % — 320

MB 100 % — 170 | MB* 100 % — MB* 100 % —
210 260
@_; [MM 0,8-1,2 0,8-1,6 0,8-1,6
1 9 (moimbl)] | (0,032-0,047) (0,032-0,063) (0,032-0,063)
ST M (pT)] 3,5/4,5(12/15) | 3,5/4,5(12/15) | 3,5/4,5(12/15)

* B — NpoaomKMTENbHOCTL BKNIOYEHNS

MTG 550i

| (amnepsl) 10 MuH/40 °C
C1 (EN 439)

MB *30 % — 550

| (amnepsl) 10 MuH/40 °C
M21 (EN 439)

MNB *30 % — 520

| (amnepsbl) 10 MunH/40 °C
M21+C1 (EN 439)

MnB* 60 % — 420
MB 100 % — 360

@_} [Mm 1,2-1,6
1 9 (goimbl)] | (0,047-0,063)
ST ()] | 3,5/4,5(12/15)

* 1B — NpogomKUTENBHOCTb BKITHOYEHUS




LnaHroBbIn
nakeT C ra3oBbIM
oxnaxpneHuem —
MHP 250i, 400i,
550i G ML

lNycak ropenku ¢
ra3oBbIM
oxnaxaeHnem —
MTB 250i, 320i,
330i, 400i, 550i G
ML

MHP 250i G ML

MHP 400i G ML

| (amnepsl) 10 MuH/40 °C
M21+C1 (EN 439)

MB *40 % — 250
MB* 60 % — 200
MB 100 % — 170

MNB *40 % — 400
MNnB* 60 % — 320
MNB 100 % — 260

[Mm (gtonmbl)]

B 0

0,8-1,2 (0,032-0,047)

0,8-1,6 (0,032-0,063)

)

3,35/ 4,35 (11 /14)

3,35/ 4,35 (11 / 14)

* 1B — NpOAOImMKUTENBHOCTb BKITHOUYEHWS

MHP 550i G ML

| (amnepbl) 10 MmuH/40 °C
C1 (EN 439)

MnB* 30 % — 550

| (amnepsbl) 10 MunH/40 °C
M21 (EN 439)

MnB* 30 % — 520

| (amnepsl) 10 MuH/40 °C
M21+C1 (EN 439)

MB* 60 % — 420
MB* 100 % — 360

[MMm (atorimbl)]

B 0

1,2-1,6 (0,047-0,063)

)

3,35/4,35 (11/14)

* 1B — NpOoAOmKUTENBHOCTb BKITHOYEHWS

MTB 250i G ML

MTB 320i G ML

MTB 330i G ML

| (amnepsbl) 10 MunH/40 °C
M21+C1 (EN 439)

MNB *40 % — 250
MNnB* 60 % — 200

MNnB* 40 % — 320
MNnB* 60 % — 260

MNnB* 40 % — 320
MNnB* 60 % — 270

MB 100 % — 170 | MB* 100 % — MB* 100 % —
210 220
@J [MM 0,8-1,2 0,8-1,6 0,8-1,6
1 9 (goimel)] | (0,032-0,047) (0,032-0,063) (0,032-0,063)

*TB — npoaOoITKUTENTbHOCTb BKITHOYEHUA

MTB 400i G ML

MTB 550i G ML

| (amnepsl) 10 MuH/40 °C
C1 (EN 439)

MNB *30 % — 550

| (amnepbl) 10 MmuH/40 °C
M21 (EN 439)

MNB *30 % — 520

| (amnepsbl) 10 MunH/40 °C
M21+C1 (EN 439)

MB* 40 % — 400
MNB* 60 % — 320
MB 100 % — 260

MNB* 60 % — 420
MB 100 % — 360

[Mm
(aonmbl)]

B 0

0,8-1,6
(0,032-0,063)

0,8-1,6
(0,032-0,063)

*TB — npoaoIKUTENTbHOCTb BKITHOYEHUA
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CBapouHble
ropenku c
XUAKOCTHbIM
oxnaxaeHunem —
MTW 250i, 400i,
500i, 700i

LWUnaHroBbIn
nakeTt c
XNOKOCTHbIM
oxnaxpeHuem —
MHP 500i, 700i W
ML
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MTW 250i MTW 400i MTW 500i MTW 700i
| (amnepbl) 10 MuH/ nB* nB* nB* nB*
40 °C 100 % — 100 % — 100 % — 100 % —
M21+C1 (EN 439) 250 400 500 700
@_& [Mm 0,8-1,2 0,8-1,6 1,0-1,6 1,0-1,6
1 O (aronmel)] | (0,032— (0,032— (0,039- (0,039-
0,047) 0,063) 0,063) 0,063)
FT m ()] 3,5/4,5 3,5/4,5 35/45/6 3,5/4,5
(12/15) (12/15) (12/15/20) | (12/15)
Pmax W [BT]** 500/600 Bt 800/950 Bt 1400/1700/ 1800/2200 B
2000 Bt T
Qmin [n/muH 1(0,26) 1(0,26) 1(0,26) 1 (0,26)
(rann/
MUH)]
Pmin W [6ap (pH/ | 3 Bap 3 bap 3 bap 3 bap
am?)] (43 pH/gM?) | (43 bH/am?) | (43 H/gm?) | (43 dpH/om?)
Prmax m [6ap (pH/ | 5 Bap 5 Gap 5 6ap 5 Bap
am?)] (72 pH/gm?) | (72 cpH/gm?) | (72 cpH/om?) | (72 cbH/om?)

*TB — NPOAOITKNTENbHOCTb BKITKOYEHUA

** MuHumManbHas oxna)xgatowas cnocobHocTb cornacHo [EC 60974-2

MHP 500i W ML

MHP 700i W ML

| (amnepbl) 10 MuH/
40 °C
M21+C1 (EN 439)

MnB* 100 % — 500

MNnB* 100 % — 700

@J [Mm 0,8-1,6 (0,032-0,063) 1,0-1,6 (0,039-0,063)
1 @ (arormbl)]
@: [M (dpT)] 3,35/4,35/5,85 (11/14/19) | 3,35/4,35 (11 / 14)
P max W [BT]** 1400/1700/2000 Bt 1800/2200 Bt
Qmin [n/MuH 1(0,26) 1(0,26)
(rann/
MUH)]
Pmin W [6ap (dH/ 3 bap (43 dH/om?) 3 6ap (43 dH/om?)
Am?)]
Pmax W [6ap (pH/ | 5 Bap (72 dH/om?) 5 Gap (72 dpH/gm?)
Am?)]

*TB — npoaOoIXUTENTbHOCTb BKITHOYEHUA

** MuHumanbHas oxna)gatowas cnocobHocTb cornacHo [EC 60974-2




lN'ycak ropenku c
XWOKOCTHbIM
oxnaxaeHunem —
MTB 250i, 330i,
400i, 500i, 700i W
ML

MTB 250iW | MTB 330i W | MTB 400i W | MTB 500i W
ML ML ML ML
| (amnepsbl) 10 MuH/ nB* nB* nB* nB*
40 °C 100 % — 100 % — 100 % — 100 % —
M21+C1 (EN 439) 250 330 400 500
@_} [MMm 0,8-1,2 0,8-1,6 0,8-1,6 1,0-1,6
1 %) (arormbl)] | (0,032— (0,032—- (0,032- (0,039-
0,047) 0,063) 0,063) 0,063)
Qmin [/MnH 1(0,26) 1(0,26) 1(0,26) 1(0,26)
(rann/
MUH)]
* 1B — npogomKMTENbHOCTb BKITHOYEHMS
MTB 700i W ML

| (amnepsbl) 10 MuH/
40 °C
M21+C1 (EN 439)

MNnB* 100 % — 700

Do b
TG (arormbl)]

1,0-1,6 (0,039-0,063)

Qmin [n/MuH
(rann/

MUH)]

1(0,26)

* B — NpogomKUTENbHOCTb BKIKOYEHMWS
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Bezpecnost’

Pouzitie podla
uréenia

Bezpecnost’
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Ruény zvaraci horak MIG/MAG je uréeny vyluéne na zvaranie MIG/MAG pri manualnom
pouziti.

Iné pouzitie alebo pouzitie presahujuce tento ramec sa povaZzuje za pouzitie v rozpore

s uréenim. Za poSkodenia z toho vyplyvajuce vyrobca nerudi.

K pouZitiu podla urCenia takisto patri:
- dodrziavanie vSetkych upozorneni v navode na obsluhu,
- dodrziavanie inSpekénych a udrzbovych prac.

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo v désledku nespravnej obsluhy a nespravne vykonanych prac.

Nasledkom mdzu byt vazne poranenia os6b alebo materialne Skody.

» VSetky prace a funkcie opisané v tomto dokumente smie vykonavat iba odborne
vySkoleny personal.

» Precitajte si tento dokument tak, aby ste mu porozumeli.

» Preditajte si vSetky navody na obsluhu systémovych komponentov, najméa
bezpecnostné predpisy tak, aby ste im porozumeli.

/A NEBEZPECENSTVO!

Nebezpeéenstvo zasahu elektrickym pridom a nebezpeéenstvo poraneni
spdsobenych vysuvajlicou sa drétovou elektrédou.

Nasledkom mézu byt vazne poranenia osdb alebo materidlne Skody.

» Sietovy spina¢ prudového zdroja prepnite do polohy - O -.

» Prudovy zdroj odpojte od siete.

» Zaistite, aby pradovy zdroj zostal az do ukonCenia vSetkych prac odpojeny od siete.

/\ NEBEZPEGENSTVO!

Nebezpecenstvo zasahu elektrickym pradom.

Nasledkom mdzu byt vazne poranenia osdb alebo materialne Skody.

» Vsetky kable, vedenia a hadicové vedenia musia byt pevne pripojené,
neposkodené, spravne zaizolované a dostato¢ne nadimenzované.

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo popalenia v désledku horucich komponentov zvaracieho horaka

a horuceho chladiaceho média.

Nasledkom mdzu byt vazne zranenia v désledku obarenia.

» Pred zacatim vSetkych prac opisanych v tomto navode na obsluhu nechajte vietky
komponenty zvaracieho horaka a chladiace médium vychladit na izbovu teplotu
(+25 °C, +77 °F).




/\ POZOR!

Nebezpecenstvo poskodenia v désledku prevadzky bez chladiaceho média.

Nasledkom mézu byt vazne materidlne Skody.

» Zvaracie horaky chladené vodou nikdy neprevadzkujte bez chladiaceho média.

» Za Skody z toho vyplyvajuce vyrobca neruci, preto zanikaju v8etky naroky na plnenie
Z0 zaruky.

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo Uniku chladiaceho média.

Néasledkom mézu byt vadZne poranenia osdb alebo materialne Skody.

» Ked sa hadice chladiaceho média zvaracich horakov chladenych vodou odpajaju od
chladiaceho zariadenia &i podavac¢a drotu, vzdy ich uzatvarajte plastovym
uzaverom.
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Vseobecné informacie

VsSeobecne

Funkcia Up/Down

Funkcia JobMas-
ter

86

Zvaracie horaky MIG/MAG maju mimoriadne robustnu konstrukciu a su velmi spolahlivé.
Ergonomicky tvarovana rukovat, gulovy kib a optimalne rozloZenie hmotnosti umozfiuiju
pracu bez pocitov Unavy. Zvaracie horaky su k dispozicii v réznych vykonovych triedach
a velkostiach vo vyhotoveniach chladenych plynom a vodou. Tym sa dosahuje dobra
pristupnost k zvarovym Svom. Zvaracie horaky mozno prispésobit’ najrozmanitejSim
uloham. NajlepSie sa osvedcuju pri manualnej sériovej i kusovej vyrobe, a takisto

v dielfiach.

Zvaraci horak up/down disponuje nasle-
dujucimi funkciami:

Zmena zvaracieho vykonu

v prevadzkovom rezime Synergic

pomocou tlacidiel up/down.

Indikacia poruchy:

*  pri systémovej chybe svietia
vSetky LED nacerveno,

*  pri chybe datovej komunikacie bli-
kaju vSetky LED nacerveno.
Samostatny test v sekvencii rozbehu:
»  vSetky LED sa za sebou nakratko

rozsvietia.

Zvaraci horak JobMaster disponuje nasle-
dujuacimi funkciami:

pomocou Sipkovych tlacidiel sa

na prudovom zdroji vyberie poZado-
vany parameter,

pomocou tlagidiel +/- sa zmeni zvo-
leny parameter,

displej zobrazuje aktualny parameter
a hodnotu.



Funkcie tlacidla horaka

Funkcia tlaCidla horaka v spinacej

polohe 1 (tlaCidlo horaka stlaéené napolo-
vicu):

- LED svieti.

Funkcie dvoj-
stupniového
tlacidla horaka

Funkcia tlacidla horéka v spinace;j
polohe 2 (tla€idlo hordka uplne stlatené):
- LED zhasne.

- Start zvarania.
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Instalacia a uvedenie do prevadzky

MTGd, MTW d -
montaz spo-
trebnych dielov
na telo
zvaracieho
horaka

88

Plynovu hubicu pevne utiahnite az
nadoraz.




Montaz
zvaracieho
horaka Multilock Nebezpeéenstvo nespravnej montaze zvaracieho horaka.
Nasledkom mdzu byt poSkodenia zvaracieho horaka.
» Pred montaZou tela zvaracieho horaka sa uistite, Ze miesto naspojkovania tela
zvaracieho horaka a hadicového vedenia su neposkodené a Cisté.
» Pri zvaracich horakoch chladenych vodou sa na zaklade kon$trukcie zvaracieho
horaka méze vyskytnut zvyseny odpor pri zaskrutkovani prevleénych matic.
» Prevlednu maticu tela zvaracieho horaka vzdy pevne utiahnite aZz na doraz.

UPOZORNENIE!

Ak licovany kolik (1) hadicového vedenia
zasiahne do licovaného otvoru (2) tela
zvaracieho horaka, nachadza sa telo
zvaracieho horaka v polohe 0°.

*

Uistite sa, Ze je prevlecna matica pevne zaskrutkovana az nadoraz.
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Upozornenie UPOZORNENIE!
k bowdenu droétu

pri plynom chla- Nebezpeéenstvo nespravnej viozky vedenia drétu.
denych zvaracich  Nasledkom mo6zu byt nespravne zvéracie vlastnosti.
horakoch » Ak sa pri plynom chladenych zvaracich horakoch namiesto bovden drétu z ocele

pouziva bovden drétu z plastu s vloZzkou vedenia drétu z bronzu, zmenSia sa udaje o
vykone uvedené v technickych udajoch o 30 %.

» Ak chcete plynom chladené zvaracie horaky prevadzkovat' s maximalnym vykonom,
vymerite 40 mm (1,575 palca) vloZku vedenia drotu za 300 mm (11,81 palca) vioZku
vedenia drotu.

AN
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Montaz bovdenu UPOZORNENIE!
drotu v hadico-

vom vedeni Na to, aby bolo mozné bovden drétu spravne namontovat’, ulozte hadicové vede-
zvaracieho nie pri montazi bovdenu drétu rovno.
horaka

1 2

* Bovden drétu z ocele
> Plastovy bovden dré6tu
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bl Upinaciu vsuvku naskrutkujte az
na doraz na bovden drétu. Bovden
drétu musi byt cez otvor v uzavere
vidiet..

Pripojenie
zvaracieho
horaka

k podavacéu drétu

* Iba v pripade, ak su v podavaci drotu zabudované volitelne dostupné pripojky
chladiaceho média a pri vodou chladenom zvaracom horaku.
Hadice chladiaceho média pripajajte vzdy podla ich farebného oznacenia.
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Pripojenie
zvaracieho
horaka

k pradovému
zdroju a chladia-
cemu zariadeniu

* iba ked su v chladiacom zariadeni zabudované volitelne dostupné pripojky chla-
diaceho média a len u vodou chladenych zvaracich horakov.
Hadice chladiaceho média pripajajte vzdy podla ich farebného oznacenia.
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Pretocenie tela
zvaracieho
horaka

pri zvaracom
horaku Multilock
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/\ POZOR!

Nebezpecenstvo popalenia spésobené horicim chladiacim médiom a hortcim

telom zvaracieho horaka.

Nasledkom mdzu byt vazne obarenia.

» Pred zaciatkom prac ochladte chladiace médium a telo zvaracieho horaka na izbovu
teplotu (+25 °C, +77 °F).

*

Uistite sa, Ze je prevle€na matica pevne zaskrutkovana az nadoraz.



Vymena tela
zvaracieho
horaka

pri zvaracom
horaku Multilock

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo popalenia spésobené horicim chladiacim médiom a hortcim

telom zvaracieho horaka.

Nasledkom mdzu byt vazne obarenia.

» Pred zaciatkom prac ochladte chladiace médium a telo zvaracieho horaka na izbovu
teplotu (+25 °C, +77 °F).

» V tele zvaracieho horaka sa vzdy nachadza zbytkové chladiace médium. Telo
zvaracieho horaka demontujte iba vtedy, ked plynova dyza ukazuje smerom nadol

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo nespravnej montaze zvaracieho horaka.

Néasledkom mézu byt vdZne materialne Skody.

» Pred montazou tela zvaracieho horaka sa uistite, Ze miesto naspojkovania tela
zvaracieho horaka a hadicového vedenia su neposkodené a Cisté.

Ak licovany kolik (1) hadicového vedenia zasiahne do licovaného otvoru (2) tela
zvaracieho horaka, nachadza sa telo zvaracieho horaka v polohe 0°.

3 4

*

Uistite sa, Ze je prevlecna matica pevne zaskrutkovana az nadoraz.
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Osetrovanie, udrzba a likvidacia

VsSeobecné
informacie

Rozpoznanie
chybnych spo-
trebnych dielov

Udrzba

pri kazdom uve-
deni

do prevadzky

96

Pravidelna a preventivna udrzba zvaracieho horaka je podstatnym faktorom bezporu-
chového prevadzkovania. Zvaraci horak je vystaveny vysokym teplotam a silnému
znedcisteniu. Preto vyZzaduje v porovnani s ostatnych komponentmi zvaracieho systému
CastejSiu udrzbu.

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo poskodenia

v désledku nespravneho zaobchadza-

nia so zvaracim horakom.

Nasledkom mdzu byt vazne materialne

Skody.

» Zvaracim horakom neudierajte na
tvrdé predmety.

» Vyhybaijte sa tvorbe ryh a Skrabancov,
pretoze sa v nich mézu trvale ukladat
rozstreky pri zvarani.

» V ziadnom pripade telo zvaracieho
horaka neohybaijte!

1. lzolagné diely
- spalené vonkajSie hrany, vrubky
2. Sedla dyzy
- spalené vonkajSie hrany, vrubky
- silno polepené rozstrekmi pri zvarani
3. Ochrana proti rozstrekom
- spalené vonkajSie hrany, vrubky
4. Kontaktné Spicky
- vybrusené (ovalne) otvory vstup a vystup drétu
- silno polepené rozstrekmi pri zvarani
- zavar na hrote kontaktnej Spicky
5. Plynové hubice
- silno polepené rozstrekmi pri zvarani
- spalené vonkajSie hrany
- Vrubky

- Skontrolujte spotrebné diely.
*  Vymerite chybné Casti.
- Plynovu dyzu zbavte rozstrekov pri zvarani.



* Skontrolujte, &i nie su plynova dyza, ochrana proti odstrekom a izolacie
poskodené a poSkodené komponenty vymerite.

- U vodou chladenych zvéaracich horakov okrem toho pri kaZdom uvedeni do
prevadzky:
+  zaistite, aby boli v8etky pripojky chladiaceho média zvéracieho systému tesné,
«  zaistite, aby bol pritok chladiaceho média bezchybny.

Udrzba pri kazdej Podavaciu hadicu drotu vycistite so zniZzenym stlatenym vzduchom.

vymene cievky Odporuca sa: Vymena bowdenu drdtu, pred opatovnou montédzou bowdenu drétu
drétu/drétenej vycistenie spotrebnych dielov.

cievky
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Diagnostika chyb, odstranenie chyb

Diagnostika
chyb,
odstranenie chyb

Ziaden zvaraci prud
Sietovy spina¢ pradového zdroja zapnuty, indikacie na prudovom zdroji svietia, ochranny
plyn je pritomny

Pri€ina: Chybna pripojka uzemnenia
Odstranenie Pripojku uzemnenia vytvorte v sulade s predpismi

Pri€ina: Prerueny prudovy kabel vo zvaracom horaku
Odstranenie Zvaraci horak vymerite

Po stla¢eni tlac¢idla horaka zariadenie nefunguje
Sietovy spinac pradového zdroja zapnuty, indikacie na prddovom zdroji svietia

Pri€ina: FSC (,Fronius System Connector® — centralna pripojka) nie je zasunuté az
nadoraz

Odstranenie FSC zasurite az nadoraz

Pricina: Chybny zvaraci horak alebo ovladdacie vedenie zvaracieho horaka
Odstranenie Zvaraci horak vymerite

Pri€ina: Spojovacie hadicové vedenie nie je spravne pripojené alebo je chybné
Odstranenie Spojovacie hadicové vedenie spravne pripojte.
: Chybné spojovacie hadicové vedenie vymerite.

Pri€ina: Chybny pradovy zdroj
Odstranenie Upovedomte servisnu sluzbu

Ziaden ochranny plyn
VSetky ostatné funkcie su pritomné

Pri€ina: Prazdna plynova ffasa
Odstranenie Vymerite plynovu flasu

Pricina: Chybny redukény ventil plynu
Odstranenie Vymerite redukény ventil plynu

Pricina: Plynova hadica nie je namontovand, je zalomend alebo poSkodena
Odstranenie Namontujte plynovu hadicu, ulozte ju priamo. Chybnu plynova hadicu
: vymerite.

Pricina: Chybny zvéaraci horak

Odstranenie Zvaraci horak vymerite
Pricina: Chybny elektromagneticky ventil plynu

Odstranenie Upovedomte servisnu sluzbu (nechajte vymenit elektromagneticky ventil
: plynu)
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Zlé zvaracie vlastnosti
Pricina: Chybné zvaracie parametre
Odstranenie Skorigujte nastavenia

Pricina: Nevyhovujuce uzemnovacie spojenie
Odstranenie Vytvorte dobry kontakt k zvarencu

Pricina: Ziadny ochranny plyn alebo prili§ malo ochranného plynu

Odstranenle Skontrolujte redukény ventil, plynovu hadicu, elektromagneticky ventil plynu
a pripojku plynu na zvaracom horaku. Pri plynom chladenych zvaracich
horakoch prekontrolujte utesnenie plynu, pouzite vhodny bowden drétu.

Pricina: Zvaraci horak nie je tesny
Odstranenie Zvéaraci horak vymente

Pricina: Chybna alebo vybrusena kontaktna Spicka
Odstranenie Vymerite kontaktnu Spicku

Pricina: Chybné legovanie drétu alebo chybny priemer drétu
Odstranenie Skontrolujte vloZenu cievku drétu/drétenu cievku

Pricina: Chybné legovanie drétu alebo chybny priemer drétu
Odstranenie Skontrolujte zvaritelnost zakladného materialu

Pricina: Ochranny plyn nie je vhodny pre legovanie drétu
Odstranenie PouZzite spravny ochranny plyn

Pricina: Nepriaznivé zvaracie podmienky: Znedisteny ochranny plyn (vihkost,
vzduch), nedostatoéné odtienenie plynom (tavny kupel ,sa vari, prievan),
necistoty v obrobku (hrdza, lak, tuk)

Odstranenie Optimalizujte zvaracie podmienky

Pricina: Rozstreky pri zvarani v plynovej dyze
Odstranenie Odstrarite rozstreky pri zvarani

Pricina: Virenie na zaklade prili§ vysokého mnozstva ochranného plynu
Odstraneme Znizte mnozstvo ochranného plynu, odporuca sa:
mnozstvo ochranného plynu (I/min) = priemer drétu (mm) x 10
(napr. 16 I/min pre drotovu elektrodu 1,6 mm)

Pricina: Prilis velky odstup medzi zvaracim horakom a zvarencom

Odstranenie Znizte odstup medzi zvaracim horakom a zvarencom (cca 10 — 15 mm/
: 0.39-0.591in.)

Pricina: Prilis velky uhol priloZzenia zvaracieho horaka

Odstranenie Zredukujte uhol priloZzenia zvaracieho horaka

Pricina: Komponenty podavania drotu nie su vhodné pre priemer drétovej elektrody/
material drétovej elektrody

Odstranenie Nasadte spravne komponenty podavania drétu



Chybné podavanie drétu

Pricina: V zavislosti od systému, brzdy v podavaci drétu alebo v pradovom zdroji su
nastavené na prili§ pevne

Odstranenie Brzdu trocha povolte

Pricina: Otvor kontaktnej $picky je prilis tesny
Odstranenie Vymerite kontaktnu Spicku

Pricina: Chybny bowden drbtu alebo vodiaca vlozka drétu

Odstranenie Bowden drdtu a vodiacu vloZku drétu prekontrolujte ohfadne zalomeni,
: znecistenia atd'.
Chybny bowden drbtu alebo chybnu vodiacu vlozku drétu vymerite.

Pricina: Posuvové kladky nie su vhodné pre pouzitu drétovu elektrodu
Odstranenie Pouzite vhodné posuvové kladky

Pricina: Chybny pritlak posuvovych kladiek
Odstranenie Optimalizujte pritlak

Pricina: Posuvové kladky su znecistené alebo poskodené
Odstranenie Posuvové kladky vy istite alebo vymerite

Pricina: Bowden drbtu bol chybne zasunuty alebo je zalomeny
Odstranenie Vymerite bowden drétu

Pricina: Bowden drbtu je po skrateni prili$ kratky

Odstranenie Bowden drotu vymernite a novu vodiacu vioZku drétu skratte na spravnu

: dizku

Pricina: Oder drétovej elektrédy v dosledku prili$ silného pritlaku na posuvovych
kladkach

Odstranenie Znizte pritlak na posuvovych kladkach

Pricina: Drétova elektréda je znecistena alebo zahrdzavena
Odstranenie Pouzite kvalitna drotovu elektrédu bez nedistdt

Pricina: Pri bovdenoch drdtu z ocele: pouzivanie bovdenu drétu bez potahove;j
vrstvy

Odstranenie PouZzivanie bovdenu drétu s potahovou vrstvou

Plynova dyza je prili$ zohriata
Pri€ina: Ziadne odvéadzanie tepla na zéaklade prili§ volného usadenia plynovej dyzy
Odstranenie Plynovu dyzu utiahnite az nadoraz
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Zvaraci horak je priliS zohriaty
Pricina: Iba pri zvaracich horakoch Multilock: Uvolnite prevle¢nu maticu tela
zvaracieho horaka.

Odstranenie Pritiahnite prevle¢ni maticu

Pricina: Zvaraci horak bol prevadzkovany nad hodnotou maximalneho zvaracieho
prudu
Odstranenie Znizte zvaraci vykon alebo pouZite vykonnejsi zvaraci horak

Pricina: Prilis slabo nadimenzovany zvaraci horak
Odstranenie ReSpektujte dobu zapnutia a medzné zatazenia

Pricina: Iba pri vodou chladenych zariadeniach: Prili§ maly prietok chladiaceho
média

Odstranenle Prekontrolujte vySku hladiny chladiaceho média, prietokové mnozZstvo chla-
diaceho média, znecistenie chladiaceho média, uloZenie hadicového vede-
nia atd.

Pricina: Spicka zvaracieho horéka je prili§ blizko pri elektrickom obltku
Odstranenie Zvadsite dizku vysunutia

kratka zivotnost’ kontaktnej Spicky
Pri€ina: nevhodné posuvové kladky
RieSenie:  Pouzite vhodné posuvové kladky.

Pricina: oder drbtovej elektrody v désledku prili§ silného pritlaku na posuvovych
kladkach

RieSenie:  Znizte pritlak na posuvovych kladkach.

Pri¢ina: znedistena/zhrdzavena drotova elektroda
RieSenie:  Pouzite kvalitnu drétovu elektrodu bez znedisteni.

Pri€ina: drétova elektréda bez potahovej vrstvy
RieSenie:  Pouzite drétovu elektrédu s vhodnou potahovou vrstvou.

Pricina: chybné nadimenzovanie kontaktnej Spicky
RieSenie:  Urcite spravne rozmery kontaktnej Spicky.

Pricina: vysoky zataZovatel zvaracieho horaka
RieSenie:  Znizte zataZovatel alebo pouZite vykonnejsi zvaraci horak.

Pri€ina: prehriata kontaktna Spi¢ka V dosledku privolného dosadnutia kontaktnej
Spi¢ky sa neodvadza teplo.

RieSenie:  Pevne utiahnite kontaktnu Spicku.

UPOZORNENIE!

Pri aplikaciach s CrNi méze v désledku vlastnosti povrchu drétovej elektrédy CrNi
dochadzat’ k zvySenému opotrebeniu kontaktnej Spicky.




Chybna funkcia tladidla horaka
Pricina: Chybné zastrékové spojenia medzi zvaracim horakom a pridovym zdrojom

Odstraneme Zastrékové spojenia vytvorte v sulade s predpismi / prudovy zdroj alebo
zvaraci horak odovzdajte do servisu

Pricina: Nedistoty medzi tlaCidlom horaka a krytom tlacidla horaka
Odstranenie Odstrarite necistoty

Pricina: Ovladacie vedenie je chybné
Odstranenie Upovedomte servisnu sluzbu

Porovitost’ zvarového Sva

Pri€ina: Tvorba rozstrekov v plynovej dyze, nasledkom toho nedostato¢na plynova
ochrana zvarového Sva

Odstranenie Odstrarite rozstreky pri zvarani

Pri€ina: Diery v plynovej hadici alebo nepresné napojenie plynovej hadice
Odstranenie Vymerite plynovu hadicu

Pri€ina: O-kruzok na centralnej pripojke je prerezany alebo chybny
Odstranenie Vymerite O-kruzok

Pricina: Vlhkost/kondenzat v potrubi plynu
Odstranenie Vysuste potrubie plynu

Pri€ina: Prili§ vysoky alebo prili§ nizky predfuk plynu
Odstranenie Skorigujte predfuk plynu

Pricina: Nedostato€né mnozZstvo plynu na zaciatku zvarania alebo na konci zvarania
Odstranenie Zvyste predfuk plynu a doprudenie plynu

Pri€ina: Hrdzava drbtova elektroda alebo zla kvalita tejto elektrédy
Odstranenie Pouzite kvalitnu drétovu elektrédu bez necistdt

Pri€ina: Plati pre plynom chladené zvaracie horaky: Unik plynu pri neizolovanych
bowdenoch drétu

Odstranenie Pri plynom chladenych zvaracich horakoch pouzivajte len izolované bow-

deny drétu
Pri€ina: Bolo pouzité prili§ vela separaéného prostriedku
Odstranenie Prebyto¢ny separacény prostriedok odstrante / naneste menej separaéného
: prostriedku
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Technické udaje

VsSeobecne

Plynom chladené
zvaracie horaky —

MTG 250i, 320i,
400i, 550i

104

Nadimenzovanie napatia (V-Peak):

- pre rune vedené zvaracie horaky: 113 V
- pre strojom vedené zvaracie horaky: 141 V

Technické udaje tlacidla horaka:

- Umax=50V
- lmax =10 MA

Prevadzka tlacidla hordka je dovolena len v rozsahu technickych udajov.

Vyrobok zodpoveda poziadavkam normy IEC 60974-7/- 10 CI. A.

MTG 250i

MTG 320i

MTG 400i

| (ampér) 10 min/40 °C
M21+C1 (EN 439)

40 % ED* 250
60 % ED* 200
100 % ED* 170

40 % ED* 320
60 % ED* 260
100 % ED* 210

40 % ED* 400
60 % ED* 320
100 % ED* 260

[mm (in.)]

B 0

0,8-12
(0.032 — 0.047)

0,8-16
(0.032 — 0.063)

0,8-16
(0.032 — 0.063)

£ Im ()]

3,5/4,5 (12/15)

3,5/4,5 (12/15)

3,5/4,5 (12/15)

* ED = doba zapnutia

MTG 550i

| (ampér) 10 min/40 °C
C1 (EN 439)

30 % ED* 550

| (ampér) 10 min/40 °C
M21 (EN 439)

30 % ED* 520

| (ampér) 10 min/40 °C
M21+C1 (EN 439)

60 % ED* 420
100 % ED* 360

[mm@n)] | 1,2-16
@-# % (0.047 — 0.063)
S (ft)] 3,5/4,5 (12/15)

* ED = doba zapnutia




Plynom chladené
hadicové vedenie
— MHP 250i, 400i,
550i G ML

Plynom chladené
telo zvaracieho
horaka -

MTB 250i, 320i,
400i, 550i G ML

MHP 250i G ML

MHP 400i G ML

| (ampér) 10 min/40 °C
M21+C1 (EN 439)

40 % ED* 250
60 % ED* 200
100 % ED* 170

40 % ED* 400
60 % ED* 320
100 % ED* 260

[mm (in.)]

B 0

0,8 -1,2(0.032 - 0.047)

0,8 -1,6 (0.032 - 0.063)

T )

3,35/4,35 (11/14)

3,35/4,35 (11/14)

* ED = doba zapnutia

MHP 550i G ML

| (ampér) 10 min/40° C
C1 (EN 439)

30 % ED* 550

| (@ampér) 10 min/40° C
M21 (EN 439)

30 % ED* 520

| (ampér) 10 min/40° C
M21+C1 (EN 439)

60 % ED* 420
100 % ED* 360

[mm (in.)]

B 0

1,2-1,6 (0.047 — 0.063)

i YD

3,35/4,35 (11/14)

* ED = doba zapnutia

MTB 250i G ML

MTB 320i G ML

MTB 330i G ML

| (@ampér) 10 min/40 °C
M21+C1 (EN 439)

40 % ED* 250
60 % ED* 200
100 % ED* 170

40 % ED* 320
60 % ED* 260
100 % ED* 210

40 % ED* 330
60 % ED* 270
100 % ED* 220

@_} [mm (in.)] 0,8-1,2 0,8—-1,6 0,8-1,6
1 %) (0.032 - 0.047) (0.032 - 0.063) (.032-.063)
* ED = doba zapnutia
MTB 400i G ML MTB 550i G ML

| (ampér) 10 min/40 °C
C1 (EN 439)

30 % ED* 550

| (ampér) 10 min/40 °C
M21 (EN 439)

30 % ED* 520

| (@ampér) 10 min/40 °C
M21+C1 (EN 439)

40 % ED* 400
60 % ED* 320
100 % ED* 260

60 % ED* 420
100 % ED* 360

[mm (in.)]

B 0

0,8-1,6 (.032-.063)

0,8-1,6 (.032-.063)

* ED = doba zapnutia
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Vodou chladené
zvaracie horaky -
MTW 250i, 400i,

500i, 700i

Vodou chladené
hadicové vedenie

— MHP 500i,
700i W ML
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MTW 250i MTW 400i MTW 500i MTW 700i
| (ampér) 10 min/40 °C | 100 % ED* 100 % ED* 100 % ED* 100 % ED*
M21+C1 (EN 439) 250 400 500 700

@J [mm(in.)] |0,8-1,2 0,8-1,6 1,0-1,6 1,0-1,6
1 O (0.032 - (0.032 - (0.039 - (0.039 -
0.047) 0.063) 0.063) 0.063)
FT Im(ft)] 3,5/4,5 3,5/4,5 3,5/4,5/6 3,5/4,5
(12/15) (12/15) (12/15/20) (12/15)
Pmax W [wy* 500/600 W 800/950 W 1400/1700/ 1800/2200
2000 W w
Qmin [I/min 1(0.26) 1(0.26) 1(0.26) 1(0.26)
(gal./min)]
Pmin W [bar (psi.)] | 3 bar 3 bar 3 bar 3 bar

(43 psi.) (43 psi.) (43 psi.) (43 psi.)
Pmax W [bar (psi.)] | 5 bar 5 bar 5 bar 5 bar

(72 psi.) (72 psi.) (72 psi.) (72 psi.)

* ED = doba zapnutia
** Najnizsi chladiaci vykon podfla normy IEC 60974-2
MHP 500i W ML MHP 700i W ML

| (@ampér) 10 min/40 °C
M21+C1 (EN 439)

100 % ED* 500

100 % ED* 700

[mm (in.)]

B 0

0,8 -1,6 (0.032 - 0.063)

1,0-1,6 (0.039 — 0.063)

S )

3,35/4,35/5,85 (11/14/19)

3,35/4,35 (11/14)

Prax [ ok V1™

1400/ 1700/ 2000 W

1800 /2200 W

Qmin W [I/mi? (gal./

min)

1(0.26)

1(0.26)

Pmin W [bar (psi.)]

3 bar (43 psi.)

3 bar (43 psi.)

Pmax W [bar (psi.)]

5 bar (72 psi.)

5 bar (72 psi.)

* ED = doba zapnutia




Vodou chladené
telo zvaracieho
horaka —

MTB 250i, 330i,
400i, 500i, 700i W
ML

MTB 250i W | MTB 330i W | MTB 400i W | MTB 500i W
ML ML ML ML
| (ampér) 10 min/40 °C | 100 % ED* 100 % ED* 100 % ED* 100 % ED*
M21+C1 (EN 439) 250 330 400 500
@J [mm(in.)] |0,8-1,2 0,8-1,6 0,8-1,6 1,0-1,6
1 O (0.032 - (0.032 - (0.032 - (0.039 -
0.047) 0.063) 0.063) 0.063)
Qmin [I/min 1 (0.26) 1(0.26) 1(0.26) 1 (0.26)
(gal./min)]
* ED = doba zapnutia
MTB 700i W ML

| (@ampér) 10 min/40 °C
M21+C1 (EN 439)

100 % ED* 700

@_# 2 [mm (in.)] | 1,0-1,6 (0.039 — 0.063)
Qmin [I/min 1 (0.26)
(gal./min)]

* ED = doba zapnutia
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Guvenlik

Amaca uygun
kullanim

Giivenlik
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MIG/MAG el torcu yalnizca manuel uygulamalarda MIG/MAG kaynagi i¢in uygundur.
Baska turli ya da bu gercevenin disina ¢ikan kullanimlar, kullanim amacina uygun olarak
kabul edilmez. Bu tirden kullanimlardan dogan hasarlardan uretici firma sorumiu
degildir.

Amaca uygun kullanim kapsamina su hususlar da dahildir
- kullanim kilavuzundaki tim bilgi notlarina uyulmasi
- denetleme ve bakim islemlerinin yapilmasi

Hatali kullanim veya hatali yapilan ¢aligmalar sebebiyle tehlike.

Ciddi can ve mal kayiplari meydana gelebilir.

» Bu dokimanda tanimlanan tim ¢alismalar ve fonksiyonlar sadece egitimli uzman
personel tarafindan yerine getirilmelidir.

» Bu dokiman okunmali ve anlasiimalidir.

» Sistem bilesenlerine ait tim kullanim kilavuzlari, 6zellikle de glivenlik kurallari okun-
mali ve anlasiimall.

Elektrikli akim sebebiyle tehlike ve disariya ¢ikan kaynak teli sonucunda yarala-
nma tehlikesi.

Ciddi can ve mal kayiplari meydana gelebilir.

» Glg kaynaginin sebeke salterini "O" konumuna ¢evirin.

» Guc kaynagini sebekeden ayirin.

» glc kaynaginin tim islemler bitene kadar sebeke ile baglanmadigindan emin olun.

Elektrik akimi nedeniyle tehlike.

Ciddi can ve mal kayiplari meydana gelebilir.

» Tum kablo, iletim hatlari ve hortum paketleri her zaman sikica baglanmisg, hasarsiz,
dogru bicimde izole edilmis ve yeterli dl¢llere sahip olmalidir.

/\  DIKKAT!

Sicak torg bilesenleri ve sicak sogutucu madde sebebiyle yanma tehlikesi.

Yanik meydana gelebilir.

» Bu kullanim kilavuzunda agiklanan tim ¢alismalara baslamadan énce tum torg
bilesenleri ve sogutucu maddeyi oda sicakhdina (+25 ° C, +77 ° F) gelene dek
sogutun.




/\  DIKKAT!

Sogutucu madde kullanmadan isletim sebebiyle hasar tehlikesi.

Agir maddi hasarlara neden olabilir.

» Su sogutmali torglar, sogutucu madde olmadan asla galigtiriimamalidir.

» Bu turden kullanimlardan dogan hasarlardan uretici sorumlu degildir ve garanti
gegcersizdir.

/\  DIKKAT!

Sogutucu maddenin sizmasi sebebiyle tehlike.

Ciddi can ve mal kayiplari meydana gelebilir.

» Suile sogutulmus torcun sogutucu madde hortumlarini, sogutma Unitesi veya tel
surme Unitesinde ayrildiginda her zaman Gzerine monte edilmis plastik kapak ile
kapatin.
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Genel bilgi

Genel bilgi

Up/Down fonksiy-
onu

JobMaster fonk-
siyonu
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MIG/MAG torglari 6zellikle saglam ve guvenilirdir. Ergonomik olarak bigimlendirilmig
kabza, kiresel mafsal ve optimum agirlik dagilimi yorulmadan calisma imkani saglar.
Gaz ve su sogutmal tor¢ modellerinde farkli gli¢ siniflari ve buyuklikler bulunmaktadir.
Bu sayede kaynak dikislerine kolay erisim saglanir. Torglar ¢ok farkli gérev tanimlarina
uyum saglayabilmekte ve elle seri ve tekli imalatta yani sira atlye alaninda kendilerini

mikemmel sekilde kanitlamaktadir.

Up/Down torcu asagidaki fonksiyonlara
sahiptir:

Kaynak gliciinuin sinerjik isletiminde

Up/Down tuglari aracilhigiyla degistiril-

mesi

Hata g0Ostergesi:

*  bir sistem hatasi oldugunda tim
LED'ler kirmizi yanar,

*  bir veri iletigsim hatasi oldugunda
tim LED'ler kirmizi yanar,

Yuksek ¢alisma frekansinda test:

*  tim LED'ler arka arkaya kisa
sureyle yanar

JobMaster torcu asagidaki fonksiyonlara
sahiptir:

ok tuslariyla gug kaynaginda istenen
parametre segilir

+/- tuslariyla segilen parametre
degigtirilir

ekran gincel parametre ile degeri
gOsterir



Torg tetiginin fonksiyonlari

iki kademeli torg
tetiginin fonksiy-
onlari

Tetigin 1 numarall salter konumundaki
fonksiyonu (tetik yari basili iken):
- LED yanar.

Tetigin 2 numarali salter konumundaki

fonksiyonu (tetik tamamen basili iken):

- LED séner
- Kaynak basglangici.
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Kurulum ve igletmeye alma

MTG d, MTW d - 1
Torg govdesine
sarf malzemeleri-
nin monte edil-
mesi
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Gaz nozulunu sonuna kadar
gegcirin




MuItiIo_ck torcun NOT!
montaji

Torcun yanlis montaji nedeniyle risk.

Torgta hasar olusmasina sebep olabilir.

» Tor¢ boynunu monte etmeden 6nce, tor¢ boynu ile hortum paketinin kavrama nok-
tasinin hasarsiz ve temiz oldugundan emin olun.

» Su sogutmali kaynak torglarinda, kaynak torcunun yapisi nedeniyle baslik somunun
vidalanmasi sirasinda daha fazla direng ortaya g¢ikabilir.

» Tor¢ boynunun basglik somununu her zaman sonuna dek vidalayin.

Hortum paketinin gegis pimi (1) tor¢ boy-
nunun gegcis deligine (2) girdiginde torg
boynu 0° konumunda bulunur.

*

Baslik somununun sonuna dek vidalandigindan emin olun.

115



oz sodutmal!
torglarda tel
siirme spiraline Yanhis tel siirme eklentisi nedeniyle risk.
iliskin aciklama Kétu kaynak 6zelliklerine neden olabilir.
» Gaz sogutmali kaynak hamlacinda gelik bir tel sirme spirali yerine tung tel stirme
parcgal plastik bir tel sirme spirali kullanilirsa, teknik verilerde belirtilen glg verileri
%30 oraninda azalir.
» Gaz sogutmali kaynak hamlacini maksimum gugte kullanabilmek igin, 40 mm'lik

(1.575 in.) tel sirme pargasinin yerine 300 mm'lik (11.81 in.) tel sirme pargasini
kullanin.

N
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Torg t_wrturp NOT!
paketindeki tel
spirallerinin mon-  Tel siirme spiralinin dogru monte edilebilmesi i¢in, hortum paketini tel spiralinin
tajini yapin montaji sirasinda diiz sekilde koyun.

* Celik tel stirme spirali
** Plastik tel sirme spirali
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bl Germe nipeli sonuna dek, tel
surme spiraline dayanincaya kadar
vidalayin. Tel sirme spirali kapak-
taki delikten gordlebilir olmahdir.
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Torcu tel siirme 1
tinitesine
baglayin

sadece opsiyonel olarak alinabilecek sogutucu madde baglantilari tel sirme
Unitesine monte edilmis oldugu ve su ile sogutulan tor¢ bulundugunda.
Sogutucu madde hortumlarini her zaman renkli isaretlerine uygun sekilde
baglayin.
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Torcu giig
kaynagina ve
sogutma
tinitesine
baglayin

120

sadece opsiyonel olarak alinabilecek sogutucu madde baglantilari sogutma
Unitesine monte edilmis oldugu ve su ile sogutulan tor¢ bulundugunda.
Sogutucu madde hortumlarini her zaman renkli isaretlerine uygun sekilde
baglayin.




Multilock kaynak ; .

torcunun torg A\ DIKKAT!

b?ym_‘_"_‘_‘ Sicak sogutucu madde ve sicak tor¢ boynu sebebiyle yanma tehlikesi.
dondiiriin Yanik meydana gelebilir.

» Calismalara baslamadan 6nce tim torg bilesenleri ve sogutucu maddeyi (+25 ° C,
+77 ° F) oda sicakhdina gelene dek sogutun.

* Baslik somununun sonuna dek vidalandigindan emin olun.
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Multilock kaynak
torcunun torg
boynunu
degistirin
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/\  DIKKAT!

Sicak sogutucu madde ve sicak tor¢g boynu sebebiyle yanma tehlikesi.

Yanik meydana gelebilir.

» Calismalara baslamadan 6nce tim torg bilesenleri ve sogutucu maddeyi (+25 ° C,
+77 ° F) oda sicakhdina gelene dek sogutun.

» Tor¢ boynunda her zaman bir miktar sogutucu madde bulunur. Tor¢ boynunu sadece
gaz nozulu asagi baktiginda sokin

/\  DIKKAT!

Torcun yanlis montaji nedeniyle risk.

Agir maddi hasarlara neden olabilir.

» Tor¢ boynunu monte etmeden 6nce, tor¢ boynu ile hortum paketinin kavrama nok-
tasinin hasarsiz ve temiz oldugundan emin olun.

Hortum paketinin gecis pimi (1) tor¢ boynunun gegis deligine (2) girdiginde tor¢ boynu 0°
konumunda bulunur.

* Baslik somununun sonuna dek vidalandigindan emin olun.



Bakim, onarim ve atik yonetimi

Genel Torcun diizenli ve 6nleyici bakimi, arizasiz bir galisma igin temel faktorlerdir. Torg,
yuksek sicakliklara ve asiri kirlenmeye maruz kalmaktadir. Bu nedenle torg, kaynak sis-
teminin diger bilesenlerine goére daha sik bir bakima ihtiya¢ duymaktadir.

/\  DIKKAT!

Torcun yanlis kullanilmasi sebebiyle
hasar tehlikesi.

Agir hasarlara neden olabilir.

» Torcu sert nesnelere vurmayin.

» Kontak memede, kaynak ¢apaklarinin
kalici olarak yerlesebilecegi ¢atlak ve
Gizik olugsmasini dnleyin.

» Tor¢ boynunu kesinlikle bukmeyin!

Arnizali sarf malze- [1. 2.
melerini tanima

1. izolasyon pargalari
- yanmig dis kenarlar, ¢centiklenmeler
2. Meme hamilleri
- yanmig dis kenarlar, ¢centiklenmeler
- asin kaynak capagi yapismasi
3. Capak korumasi
- yanmig dis kenarlar, ¢centiklenmeler
4. Kontak memeleri
- asinmig (oval) tel giris ve tel ¢cikis delikleri
- asin kaynak capagi yapismasi
- Kontak meme ucunda yanma
5. Gaz nozullari
- asin kaynak capagi yapismasi
- yanmis dis kenarlar
- gentikler

Her devreye alma Sarf malzemelerini kontrol edin
sirasinda bakim * asinmig, arizall pargalari degistirin
- Gaz nozulunu kaynak ¢apaklarindan temizleyin
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Tel bobini / sepet
orgulii bobin her
degistirildiginde
bakim
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Gaz nozulu, gapak korumasi ve izolasyonlarin hasar gérmedigini kontrol edin ve
hasarli bilesenleri degistirin.

Ek olarak her devreye alma sirasinda, su ile sogutulmus kaynak torglarinda:
+  tOm sogutucu madde baglantilarinin sizdirmaz oldugundan emin olun
* hatasiz bir sogutucu madde geri akisinin bulundugundan emin olun

Tel besleme hortumunu dislrtlmis basingh havayla temizleyin
Oneriler: Tel sirme spiralini degistirin, tel sirme spiralini yeniden monte etmeden
Once sarf malzemelerini temizleyin
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Ariza tespiti, ariza giderme

Ariza tespiti, ariza
giderme
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kaynak akimi yok
Gulg¢ kaynagi sebeke salteri devrede, gii¢ kaynagi gostergeleri yaniyor, koruyucu gaz

mevcut

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:
Cozimu:

Toprak baglantisi hatal
Sasi baglantisini dogru bicimde kurun

Torgtaki akim kablosu kesilmis
Torcu degistirin

Tetik tusuna bastiktan sonra herhangi bir fonksiyon yok
Gulg¢ kaynagi sebeke salteri devrede, gi¢ kaynagi gostergeleri yaniyor

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:

Cozimu:

Nedeni:
Cozimu:

FSC (‘Fronius Sistem Konnektdrl’ - merkezi baglanti) sonuna kadar takili
degil
FSC'yi sonuna kadar gegirin

Torg veya tor¢ kumanda kablosu arizali
Torcu degistirin

Baglanti hortum paketi dogru bigimde bagh degil veya bozuk

Baglanti hortum paketini dogru bicimde baglayin
Bozuk baglanti hortum paketini degistirin

Gug kaynagi arizal
Servise danisin

koruyucu gaz yok
diger tim fonksiyonlar mevcut

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:

Cozimu:

Nedeni:

Cozimu:

Gaz tlpu bos
Gaz tlplni degistirin

Gaz basing dusurtcu arizali
Gaz basing dusuriciyl degistirin

Gaz hortumu monte edilmemis, bikilmUs veya hasarli

Gaz hortumunu monte edin, dogru bir sekilde dizeltin. Bozuk gaz hortu-
munu degistirin

Torg arizali
Torcu degistirin

Gaz manyetik valfi arizali
Servis hizmetlerini bilgilendirin (gaz manyetik valfini degistirin)



Kot kaynak ozellikleri

Nedeni:
Coézimu:

Nedeni:
Co6zumi:

Nedeni:
Co6zumi:

Nedeni:
Coézimu:

Nedeni:
Co6zuma:

Nedeni:
Co6zuma:

Nedeni:
Co6zuma:

Nedeni:
Co6zuma:

Nedeni:

Coézimu:

Nedeni:
Co6zuma:

Nedeni:
Co6zuma:

Nedeni:
Co6zuma:

Nedeni:

Co6zuma:

Nedeni:

Co6zuma:

Hatall kaynak parametreleri
Ayarlari dizeltin

Sasi baglantisi kot
is pargasina iyi temas saglayin

Koruyucu gaz hig¢ yok veya ¢ok az

Basing dusurliclyu, gaz hortumunu, gaz manyetik valfini ve tor¢ gaz
baglantisini kontrol edin. Gaz sogutmali tor¢larda gaz sizdirmazhgini kont-
rol edin, uygun tel sirme spirali kullanin.

Torcgta kagak var
Torcu degistirin

Cok bulylk veya asinmis kontak meme
Kontak memeyi degistirin

Hatali tel alasimi veya hatali tel ¢api
Yerlestirilmis tel bobini / sepet 6rgull bobini kontrol edin

Hatali tel alasimi veya hatali tel ¢api
Ana malzemenin kaynak yapilabilirligini kontrol edin

Tel alagimi i¢in koruyucu gaz uygun dedgil
Uygun koruyucu gaz kullanin

Uygun olmayan kaynak sartlari; Koruyucu gaz kirlenmis (nem, hava), yeter-
siz gaz perdelemesi (kaynak havuzu "kayniyor", hava akimi), is par¢casinda
kirlenmeler (pas, vernik, gres)

Kaynak sartlarini optimize edin

Gaz nozulunda kaynak gapaklari
Kaynak ¢apaklarini giderin

Cok ylksek koruyucu gaz miktari nedeniyle tirbulanslar

Koruyucu gaz miktarini dtsidrin, énerilen:
Koruyucu gaz miktari (I/dk) = Tel ¢capi (mm) x 10
(6rnegin 1,6 mm kaynak teli icin 16 1/dk)

Torg ve is pargasi arasinda ¢ok blyik mesafe

Tor¢ ve malzeme arasindaki mesafeyi azaltin (yakl. 10 - 15 mm/ 0.39 - 0.59
in.)

Torcun yaklasma agisi ¢ok blyuk
Torcun yaklagma agisini dusirin

Tel besleme bilesenleri kaynak teli / kaynak teli malzemesinin ¢apina uymu-

yor
Dogru tel besleme bilesenleri kullanin
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Kotii tel besleme

Nedeni: Sisteme gore tel siirme Unitesindeki veya gli¢c kaynagindaki fren ¢cok sert
ayarlanmig

Co6zuml:  Freni daha gevsek ayarlayin

Nedeni: Kontak memenin deligi kaymis

Cozuml:  Kontak memeyi degistirin

Nedeni: Tel sirme spirali veya tel kilavuz elemani arizali

Cozumia:  Tel sirme spirali veya tel kilavuz elemanini bukilmeler, kirlilik vb. agisindan
kontrol edin
Arizall tel kilavuz gébegini veya tel kilavuz elemanini degistirin

Nedeni: Besleme makaralari kullanilan kaynak teli igin uygun dedgil

Co6zimia:  Uygun tel sirme makaralar kullanin

Nedeni: Besleme makaralarinin temas basinci hatal

Co6zimi:  Temas basincini optimize edin

Nedeni: Besleme makaralari kirlenmis veya hasar gérmus

Co6zuml:  Besleme makaralarini temizleyin veya degistirin

Nedeni: Tel sirme spirali kaymis veya bukulmus

Cozimi:  Tel sirme spiralini degistirin

Nedeni: Tel stirme spirali boyu ayarlandiktan sonra fazlaca kisa

Cozuml:  Tel kilavuz gbébegini degistirin ve yeni tel sirme spiralini dogru uzunluga
kisaltin

Nedeni: Besleme makaralarinda ¢ok gigcli temas basinci sonucunda kaynak telinde
asinma

Co6zimi:  Besleme makaralarinin temas basincini disirin

Nedeni: Kaynak teli kirli veya paslanmis

Cozuml:  Kirlenmemisg, yuksek kaliteli kaynak teli kullanin

Nedeni: Celik tel kilavuz spiral oldugunda: Kaplanmamis tel kilavuz spiral
kullanimda

Cozimia:  Kaplamali tel kilavuz spiral kullanin

Gaz nozulu ¢ok isiniyor

Nedeni: Gaz nozulunun gevsek oturmasi nedeniyle i1s1 aktarimi yok

Co6zimi:  Gaz nozulunu sonuna kadar vidalayin



Torg ¢ok isiniyor

Nedeni:

Co6zuma:

Nedeni:

Co6zuma:

Nedeni:

Co6zuma:

Nedeni:

Co6zuma:

Nedeni:

Co6zuma:

Sadece Multilock kaynak torglari s6z konusu oldugunda: Tor¢ boynunun
baslik somunu gevsek

Baslik somununu sikin

Kaynak torcu maksimum kaynak akimindan daha yiksek akim ile igletiliyor
Kaynak glcuni disUrin veya daha yuksek performansli torg kullanin

Torg ¢gok disuk boyutlandiriimis
Devrede kalma oranina ve ylk sinirlarina dikkat edin

Sadece su sogutmali sistemlerde: Sogutma sivisi sirkiilasyonu hizi gok
dusuk

Sogutucu madde seviyesini, sogutma sivisi sirkiilasyonu miktarini,
sogutucu madde kirliligini, hortum paketinin désenmesini vb. test edin

Kaynak torcunun ucu arka ¢ok yakin
Serbest tel mesafesini buyutin

Kontak memenin omrii kisa

Nedeni:

Cozimu:

Nedeni:

Cozimu:

Nedeni:

Cozimu:

Nedeni:

Cozimu:

Nedeni:

Cozimu:

Nedeni:

Cozimu:

Nedeni:

Cozimu:

Yanlis besleme makaralari
Dogru besleme makaralari kullanin

Besleme makaralarinda ¢ok gui¢li temas basinci sonucunda kaynak telinde
asinma

Besleme makaralarinin temas basincini dislrin

Kaynak teli kirli / paslanmis
Kirlenmemis, yuksek kaliteli kaynak teli kullanin

Kaplanmamis kaynak teli
Yilzey kaplamasina sahip kaynak teli kullanin

Kontak memenin yanlis boyut
Kontak memeyi dogru boyutlandirin

Torcun devrede kalma orani ¢ok uzun

Devrede kalma oranini distriin veya daha ylksek performansli torg
kullanin

Kontak meme asiri 1Isinmis. Kontak memenin gevsek oturmasi nedeniyle isi
aktarimi yok

Kontak memeyi sikin

CrNi uygulamalarinda CrNi kaynak telinin yiizey 6zellikleri nedeniyle daha yliksek
bir kontak meme agsinmasi meydana gelebilir.
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Torg tetiginin galigmama durumu

Nedeni:
Co6zuma:

Nedeni:
Co6zuma:

Nedeni:
Co6zuma:

Torg ve gug kaynagi arasindaki soketli baglantilar hatali

Soketli baglantilari dogru bigcimde yapin / Gu¢ kaynagi veya kaynak torcu
servise

Tetik tusu ve tetik tusunun mahfazasi arasindaki kirler
Kirlenmeleri temizleyin

Kumanda kablosu arizali
Servise danisin

Kaynak dikiginde gozeneklilik

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:
Cozimu:

Gaz nozulunda gapak olusumu, bu yizden kaynak dikisinde yetersiz koruy-
ucu gaz ortusu

Kaynak gapaklarini giderin

Gaz hortumunda delikler veya gaz hortumunun dogru baglanmamasi
Gaz hortumunu degistirin

Merkezi baglantidaki O-ring kesik veya arizali
O-ringi degistirin
Gaz hattinda nem / yogusma

Gaz hattini kurutun

Cok ylksek veya ¢ok duslk koruyucu gaz akisi
Gaz akigini dizeltin

Kaynak baslangicinda veya kaynak sonunda yetersiz koruyucu gaz miktari
Gaz 6n akisini veya gaz son akisini arttirin

Pasli veya koétu kaliteli kaynak teli
Kirlenmemis, yluksek kaliteli kaynak teli kullanin

Gaz sogutmali torglar icin gegerli: izole ediimemis tel siirme spiralinde gaz
kacag
Gaz sogutmali torglarda sadece izoleli tel stirme spiralleri kullanin

Cok fazla ayirici madde surdlmus
Fazla ayirici maddeyi temizleyin / daha az ayirici madde surin




Teknik ozellikler

Genel

Torg gaz ile
sogutuluyor -
MTG 250i, 320i,
400i, 550i

Gerilim oranlari (V-Peak):

- manuel surulen torglar igin: 113 V
- makineyle sirllen torglar igin: 141 V

Torg tetigi teknik 6zellikleri:
- Umaks = 50 V
- lmaks = 10 mA

Torg tetiginin isletimine sadece teknik 6zellikler ¢cergevesinde izin verilir.

Uriin, IEC 60974-7 / - 10 Cl standardinin taleplerini karsilamaktadir. A.

MTG 250i

MTG 320i

MTG 400i

| (Ampére) 10 dk/40° C
M21+C1 (EN 439)

%40 * DKO 250
%60 * DKO 200
%100 * DKO 170

%40 * DKO 320
%60 * DKO 260
%100 * DKO 210

%40 * DKO 400
%60 * DKO 320
%100 * DKO 260

[mm (in.)]

B 0

0,8-1,2
(.032-.047)

0,8-1,6
(.032-.063)

0,8-1,6
(.032-.063)

£ Im ()]

3,5/4,5(12/15)

3,5/4,5(12/15)

3,5/4,5(12/15)

* DKO = Devrede Kalma Orani

MTG 550i

| (Ampére) 10 dk/40° C
C1 (EN 439)

%30 * DKO 550

| (Ampére) 10 dk/40° C
M21 (EN 439)

%30 * DKO 520

| (Ampére) 10 dk/40° C
M21+C1 (EN 439)

%60 * DKO 420
%100 * DKO 360

[mm (in.)]

B 0

1,2-1,6 (.047-.063)

[m (ft.)]

il

3,5/4,5(12/15)

* DKO = Devrede Kalma Orani
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Gazile
sogutulmus hor-
tum paketi - MHP
250i, 400i, 550i G
ML

Gazile
sogutulmus torg -
MTB 250i, 320i,
400i, 550i G ML

132

MHP 250i G ML

MHP 400i G ML

| (Ampére) 10 dk/40° C
M21+C1 (EN 439)

%40 * DKO 250
%60 * DKO 200
%100 * DKO 170

%40 * DKO 400
%60 * DKO 320
%100 * DKO 260

[mm (in.)]

B 0

0,8-1,2 (.032-.047)

0,8-1,6 (.032-.063)

T )

3,35/ 4,35 (11 /14)

3,35/ 4,35 (11 / 14)

* DKO = Devrede Kalma Orani

MHP 550i G ML

| (Ampere) 10 dk/40° C
C1 (EN 439)

%30 * DKO 550

| (Ampeére) 10 dk/40° C
M21 (EN 439)

%30 * DKO520

| (Ampére) 10 dk/40° C
M21+C1 (EN 439)

%60 * DKO 420
%100 * DKO 360

[mm (in.)]

B 0

1,2-1,6 (.047-.063)

i YD

3,35/4,35 (11/14)

* DKO = Devrede Kalma Orani

MTB 250i G ML

MTB 320i G ML

MTB 330i G ML

| (Ampére) 10 dk/40° C
M21+C1 (EN 439)

%40 * DKO 250
%60 * DKO 200
%100 * DKO 170

%40 * DKO 320
%60 * DKO 260
%100 * DKO 210

40 % DKO* 330
60 % DKO* 270
100 % DKO* 220

@_} [mm (in.)] 0,8-1,2 0,8-1,6 0,8-1,6
1 % (.032-.047) (.032-.063) (.032-.063)
* DKO = Devrede Kalma Orani
MTB 400i G ML MTB 550i G ML

| (Ampeére) 10 dk/40° C
C1 (EN 439)

30 % DKO* 550

| (Ampere) 10 dk/40° C
M21 (EN 439)

30 % DKO* 520

| (Ampeére) 10 dk/40° C
M21+C1 (EN 439)

40 % DKO* 400
60 % DKO* 320
100 % DKO* 260

60 % DKO* 420
100 % DKO* 360

[mm (in.)]

B 0

0,8-1,6 (.032-.063)

0,8-1,6 (.032-.063)

* DKO = Devrede Kalma Orani




Su ile MTW 250i | MTW 400i | MTW 500i | MTW 700i
sogutulmus torg - -
MTW 250i, 400i, I (Ampere) 10 dk/40° C %100 ED* %100 ED* %100 ED* %100 ED*
500i, 700i M21+C1 (EN 439) 250 400 500 700
@_& [mm (in.)] | 0,8-1,2 0,8-1,6 1,0-1,6 1,0-1,6
1 @ (.032-.047) (.032-.063) (.039-.063) (.039-.063)
FEIT 0 [m(ft)] 35/4,5 3,5/4,5 35/45/6 |35/4,5
(12/15) (121/15) (12/15/20) | (12/15)
Praks W [W1** 500/600W | 800/950W | 1400/ 1800 / 2200
1700/2000 | W
W
Qmin W [I/dk (gal./ | 1(.26) 1(.26) 1(.26) 1(.26)
dk)]
Prmin W [bar (psi.)] | 3 bar (43 3 bar (43 3 bar (43 3 bar (43
psi.) psi.) psi.) psi.)
Pmaks W [bar (psi.)] | 5 bar (72 5 bar (72 5 bar (72 5 bar (72
psi.) psi.) psi.) psi.)
* DKO = Devrede Kalma Orani
** |EC 60974-2 standardi uyarinca en dusik sogutma guicl
Suile MHP 500i W ML MHP 700i W ML

sogutulmus hor-

tum paketi - MHP I (Ampere) 10 dk/40° C

%100 ED* 500

%100 ED* 700

500i, 700i W ML M21+C1 (EN 439)
@i o [mm (in.)] | 0,8-1,6 (.032-.063) 1,0-1,6 (.039-.063)
t
[ (ft)] 3,35/4,35/5,85 (11/14/19) | 3,35/4,35 (11 / 14)
Pmaks W [W1** 1400 /1700 / 2000 W 1800 /2200 W
Qmin Ak [/dk (gal./ | 1(.26) 1(.26)
dk)]
Pmin W [bar (psi.)] | 3 bar (43 psi.) 3 bar (43 psi.)

Pmaks m [bar (psi.)]

5 bar (72 psi.)

5 bar (72 psi.)

* DKO = Devrede Kalma Orani
** |EC 60974-2 standardi uyarinca en disuk sogutma guicu
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Suile
sogutulmus torg -
MTB 250i, 330i,
400i, 500i, 700i W
ML
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MTB 250i W | MTB 330i W | MTB 400i W | MTB 500i W
ML ML ML ML
| (Ampére) 10 dk/40° C | %100 ED* %100 ED* %100 ED* %100 ED*
M21+C1 (EN 439) 250 330 400 500
@_} [mMm (in.)] | 0,8-1,2 0,8-1,6 0,8-1,6 1,0-1,6
1 % (.032-.047) (.032-.063) (.032-.063) (.039-.063)
Qmin W [I/dk (gal./ | 1 (.26) 1(.26) 1(.26) 1 (.26)
dk)]
* DKO = Devrede Kalma Orani
MTB 700i W ML

I (Ampere) 10 dk/40° C
M21+C1 (EN 439)

%100 ED* 700

[mm (in.)]

Bt o

1,0-1,6
(.039-.063)

Qmin [I/dk (gal./
b o]

1(.26)

* DKO = Devrede Kalma Orani
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> ETF IR SR AR U IS B iR AT AR AT, 8H Bra AR M A B v BN 70174 A 2 %R
(+25°C, +77°F) &

A /J\ iy

Ttk HFHRAE I A AEBR XU o
VR AT B 3 20™ B 7 1K
> UIZIHETC A BRI DL R AE KR SRR

> 0T ST N SRR TR, IRBEE AT ST, BAh, AR RZEURMTRIER
i o




A /J\ !

7 AR A

LRI AT RE- EU™ B AN B 475 A Bk

> CRKV SRR LR AT WA HI B BRI B e, TS TR A R ZE X
B i AT S
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EITThgE

JobMaster Zhgg
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MIG/MAG ek I fU 57 Bt HA R & AR TREE M FIAMERIE AL DU e R B
SrRe, RER TSR . SRR AR R AR« ARFEZHFRERMRT, Hibid
TS Mg, AR B HIVER 232 . e Rt ST A A 4 AR b B AR

.

EIEA R SEILEL T D Re

FEV R BRI I b/ R T T s
ByjE
SN R
W RS H IR BT B LED %
P AN
Q01 SR K 38 T U T
LED [AJRAL (2
TE A& FE T 1 B) A
Fiif LED #IRINER

JobMaster &4 T S2HL LR ThRE

i3 7 Sk AL LA AR R T S R
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A +- 2 E S5

R BE SR AT RS SO E



RIS B KT RE

ZRERRESRE IR EAL TP RALE 1 I CRIZE
HIZhRE = MRS E) HILIRE:
LED /] 5.

PRSI Y ELAL TIPS E 2 1 (et
THRUGRALE [kt

LED 48K
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ZH3E Multilock 42
icA

B!

JRARA BN LR KUK -

AT FBURMHUR.

> BARRCARHT, TETR ORI S SRS L IR S v HLg i e
> TR AR, BT HMEITEL AT RS IR RN T RE R R
> IRZCRHE IR IR SRR T R ETIA ST VIR,

MEEEE SR EENH (1) SRR B E
firfl (2) e, HAGELT 0° 1 E.

*

ORISR IR BT R B TR gk ST RN Ik
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AT
2B RER BT
SR AR FE R .
IER AT B S BUR R EA R
> R IRME R S 2 RE N S 2 BRI T2, M ARSI AT E 1
PEREEHE A T B 30%.
> AELIRKIIREBEESARER, HF 40 mm (1.575in.) 5245 5 #4 300 mm
(11.81 in.) G 4% .

A

h B
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BESUEREIE g
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© EHSLE
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o RRRESKITRAI G4 LHEE
IR BTN L . D ATRE S B
Pl EMfLE R S L25 .

ﬁﬁﬁﬁ%ﬂ%& 1

* DI 22 HLBCAT ATIE 74 A7 1 BLAE K SOURFE I IEH -
GRS ARAE I CL G SRRV F R
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RS IR
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* CHAE A A (AT B0 HAR /KA AR RHE
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€T Multilock 12 N
frotd A !
P 4 AR R R AR T R SR 5 XU
RIS AT e T 2™ E 2 A .
> ERATAEMTERIERT, WERAS AR A M R (+25 °C, +77 °F)

* ORISR IR BT R B TR Gk ST RO Ik
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F# Multilock J& A

GNP AL
P 4 AR R R AR T R SR 5 XU
LRI T g BU™ E 2 1
> ERATAEMTERIERT, WERAS AR A M R (+25 °C, +77 °F)
> IRMAR ST A EI . B RS BRARAO AR I AR T

A /J\IE\!
FEARLH B I A XU o

LRI AT RE - EU™ E A I K
> BARACIRHT, TR ORI S SRS L R L HLS i e

MEREE LR EREAAE (1) AR ERE AL (2) #am, SRR T 0° L E.

3 4

* T PR 12 B IR BT R BRI Gk BT v 1k
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M= TR TC I R, 2 IR AR AT PP PR 3P B BB, AR 5 2 B il M E IS 5
Wi, PElE, SRR RS IHAL B L, AR R B R R AR

A /J\ !

SRR A LI AR BR KE -

LRI AT RE-S U™ E AU

> UIZEE MR ) A

> G G T L, R IR R
YT RE 2 2R I T 2 TRAIRIRAL -

> AEMTELL T HAS S e

IR R S B 1) 2.

1. 4t

YR ANERIN S Rl
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YR ANERIN S Rl

- BOREEE IR E S
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YR NI FEO
4. SHBE
BRI (WEIRITE ) Zebt AL
B R R IR o
TE 5 FL M A il A AR 0 I
5. SAkmikg
B R R IR 7 o
VX REISTIEZ
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BB LR - KA
BIE o TERHEE SR

- THBRAUARIIE AR )
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Hil B PB4

3P W I R R AT

Hil {6 FH 28 0 O 7 24

3P XA R, AT I 5 4 St
Hil HT A AR {0 P i 2
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DAL

M=

SRR - MTG
250i. 320i,
400i. 550i

RLE I (V- 5D

- XN FFIEEEREE: 113V
- XTAUREIRSI RS 141V

JRAEES Bl e B R -
- Ugir =50V
Ugs=10mA

N\

LIRS IR BRI AR B 3 H AT 1R

=i fE4 IEC 60974-7 /- 10 Class A [FAHIGEK .

MTG 250i

MTG 320i

MTG 400i

| (¢5) 10 min/40° C
M21+C1 (EN 439)

40 % D.C.* 250
60 % D.C.* 200
100 % D.C.* 170

40 % D.C.* 320
60 % D.C.* 260
100 % D.C.* 210

40 % D.C.* 400
60 % D.C.* 320
100 % D.C.* 260

@J [mm (n.)] | 0.8-1.2 0.8-1.6 0.8-1.6

1 O (0.032-0.047) (0.032-0.063) (0.032-0.063)

S m (ft)] 3.5/45(12/15) | 3.5/4.5(12/15) | 3.5/4.5(12/15)
*D.C.= 5=k

MTG 550i

| (%% 10 min/40° C
C1 (EN 439)

30 % D.C.* 550

| (225 10 min/40° C
M21 (EN 439)

30 % D.C.* 520

| (%} 10 min/40° C
M21+C1 (EN 439)

60 % D.C.* 420
100 % D.C.* 360

[mm(n.)] | 1.2-16
@—# %) (0.047-0.063)
S (ft)] 3.5/4.5 (121 15)
*D.C.= fix
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KBEH - MHP
250i. 400i. 550i
G ML

SREIEM - MTB
250i. 320i.
330i. 400i. 550i
G ML

156

MHP 250i G ML

MHP 400i G ML

| (‘ZX:) 10 min/40° C
M21+C1 (EN 439)

40 % D.C.* 250
60 % D.C.* 200
100 % D.C.* 170

40 % D.C.* 400
60 % D.C.* 320
100 % D.C.* 260

@J g mm )] 0.8-1.2 (0.032-0.047) 0.8-1.6 (0.032-0.063)
?

= m (f)] 3.35/4.35 (11 / 14) 3.35/4.35 (11 / 14)
*D.C.= 5=k

MHP 550i G ML

| (%) 10 min/40° C
C1 (EN 439)

30 % D.C.* 550

| (%¢5) 10 min/40° C
M21 (EN 439)

30 % D.C.* 520

| (Z255) 10 min/40° C
M21+C1 (EN 439)

60 % D.C.* 420
100 % D.C.* 360

@i [mm (in.)] 1,2-1.6 (0.047-0.063)

Y o

- m (ft)] 3,35/ 4,35 (11 / 14)
*D.C.= fixt

MTB 250i G ML

MTB 320i G ML

MTB 330i G ML

| (Z5:) 10 min/40° C
M21+C1 (EN 439)

40 % D.C.* 250
60 % D.C.* 200
100 % D.C.* 170

40 % D.C.* 320
60 % D.C.* 260
100 % D.C.* 210

40 % D.C.* 330
60 % D.C.* 270
100 % D.C.* 220

[mm (in.)]

D 0

0.8-1.2
(0.032-0.047)

0.8-1.6
(0.032-0.063)

0.8-1.6
(0.032-0.063)

*D.C. = =l

MTB 400i G ML

MTB 550i G ML

| (2¢5) 10 min/40° C
C1 (EN 439)

30 % D.C.* 550

| (255> 10 min/40° C
M21 (EN 439)

30 % D.C.* 520

| (“ZK5) 10 min/40° C
M21+C1 (EN 439)

40 % D.C.* 400
60 % D.C.* 320
100 % D.C.* 260

60 % D.C.* 420
100 % D.C.* 360

[mm (in.)]

D 0

0.8-1.6
(0.032-0.063)

0.8-1.6
(0.032-0.063)

*D.C. = fi=th




;J?éfﬁi%&_ww MTW 250i | MTW 400i | MTW 500i | MTW 700i
I\ I\
500i. 700i | (28%) 10 min/40°C 100 % D.C.* | 100 % D.C.* | 100 % D.C.* | 100 % D.C.*
M21+C1 (EN 439) 250 400 500 700
@J [mm (in.)] 0.8-1.2 0.8-1.6 1.0-1.6 1.0-1.6
1 %) (0.032-0.04 | (0.032-0.06 | (0.039-0.06 | (0.039-0.06
7) 3) 3) 3)
FI m(ft)] 35/45 35/45 35/45/6 |35/45
(12 /15) (12 /15) (12/15/ (12 /15)
20)
P g W [W]** 500/600 W 800/950 W 1400/1700/ | 1800/2200
2000 W W
Q /it (Al [/MIN 1(0.26) 1 (0.26) 1(0.26) 1 (0.26)
(gal./min)]
P &/ W [bar (psi.)] | 3 bar (43 3 bar (43 3 bar (43 3 bar (43
psi.) psi.) psi.) psi.)
P & W [bar (psi.)] | 5 bar 5 bar 5 bar 5 bar
(72 psi.) (72 psi.) (72 psi.) (72 psi.)
*D.C.= 5=t
** {4 1IEC 60974-2 [ AGHIA ThE
KB4 - MHP MHP 500i W ML MHP 700i W ML

500i, 700i W ML

| (“Z355) 10 min/40° C
M21+C1 (EN 439)

100 % D.C.* 500

100 % D.C.* 700

@J o [mm (in.)] | 0.8-1.6 (0.032-0.063) 1.0-1.6 (0.039-0.063)
T
@Z’ [m (ft.)] 3.35/4.35/5,85(11/14/19) | 3.35/4.35 (11 / 14)
P s W [wi** 1400/1700/2000 W 1800/2200 W
Q gy W [I/min 1(0.26) 1(0.26)
(gal./min)]

Pi/hi (P2 (PSI)]

3 bar (43 psi.)

3 bar (43 psi.)

PRI Ak [P2F (PSI)]

5 bar (72 psi.)

5 bar (72 psi.)

*D.C.= L=l

“* 134 IEC 60974-2 IR A HI A Th&
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K& - MTB

250i. 330i.

400i. 500i. 700i

W ML

158

MTB 250i W | MTB 330i W | MTB 400i W | MTB 500i W
ML ML ML ML
I (‘%#%) 10 min/40° C 100 % D.C.* | 100 % D.C.* | 100 % D.C.* | 100 % D.C.*
M21+C1 (EN 439) 250 330 400 500
@J [mm (in.)] | 0.8-1.2 0.8-1.6 0.8-1.6 1.0-1.6
1 %) (0.032-0.047 | (0.032-0.063 | (0.032-0.063 | (0.039-0.063
) ) ) )
Qg [I/min 1(0.26) 1(0.26) 1(0.26) 1(0.26)
. (gal./min)]
*D.C.= 5=t
MTB 700i W ML

| (%3 10 min/40° C
M21+C1 (EN 439)

100 % D.C.* 700

[mm (in.)]

Do

1.0-1.6 (0.039-0.063)

Qg m [I/min
(gal./min)]

1(0.26)

*D.C. = H7tk
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FRONIUS INTERNATIONAL GMBH

Froniusstralle 1
A-4643 Pettenbach
AUSTRIA
contact@fronius.com
www.fronius.com

Under www.fronius.com/contact you will find the addresses
of all Fronius Sales & Service Partners and locations

Find your
spareparts online

spareparts.fronius.com
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