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Upute za upotrebu

Ruéni gorionik za zavarivanje za
MIG/MAG

Kezelési utmutato

MIG/MAG kézi hegeszt6pisztoly
BEFIR
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Manualul de utilizare

Pistolet de sudare manuala MIG/MAG
e (SVERY

MIG/MAG F T##E

Fronius prints on elemental chlorine free paper (ECF) sourced from certified sustainable forests (FSC).
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Sigurnost

Propisna prim-
jena

Sigurnost

Rucni gorionik za zavarivanje za MIG/MAG namijenjen je isklju€ivo za zavarivanje
MIG/MAG postupkom pri ruénim primjenama.

Svaki drugadiji ili Siri oblik primjene smatra se nepropisnim. Proizvodac¢ ne snosi odgo-
vornost za tako nastale Stete.

Propisna primjena obuhvaca i sljedece:
- pridrzavanje svih napomena iz uputa za upotrebu
- pravilno provodenje inspekcijskih radova i radova na odrzavanju.

/\  UPOZORENJE!

Opasnost uslijed nepravilnog rukovanja i neispravno izvedenih radova.

Posljedica mogu biti teSke ozljede i materijalna Steta.

» Sve radove i funkcije opisane u ovom dokumentu smije obavljati samo educirano
struéno osoblje.

» S razumijevanjem procitajte ovaj dokument.

» S razumijevanjem procitajte ove upute za upotrebu komponenti sustava, a posebno
sigurnosne propise.

/\ UPOZORENJE!

Opasnost od elektriéne struje i opasnost od ozljeda u sluéaju ispadanja zi€ane
elektrode.

Posljedica mogu biti teSke ozljede i materijalna Steta.

» Mrezni prekidac izvora struje prebacite u polozaj - O -.

» Odvajite izvor struje od mreze.

» Osigurajte da do zavrSetka svih radova izvor struje ostane odvojen od mreze.

/\  UPOZORENJE!

Opasnost od elektri¢ne struje.

Posljedica mogu biti teSke ozljede i materijalna Steta.

» Svikabeli, vodovi i paketi crijeva uvijek moraju biti Evrsto pri€vrsceni, neosteceni,
ispravno izolirani i prikladnih dimenzija.

/\ OPREZ!

Opasnost od opeklina uslijed rada s vru¢im komponentama gorionika za zavari-

vanje i vrué¢im rashladnim sredstvom.

Posljedica mogu biti teSke opekline.

» Prije pocetka svih radova opisanih u ovim uputama za upotrebu, ostavite da se sve
komponente gorionika za zavarivanje i rashladno sredstvo ohlade na sobnu tempe-
raturu (+ 25 °C, + 77 °F).




Opasnost od
dima koji nastaje
pri zavarivanju

/\ OPREZ!

Opasnost od ostecéenja uslijed rada bez rashladnog sredstva.
Posljedica moze biti teSka materijalna Steta.
» Vodom hladeni gorionik za zavarivanje nikada ne stavljajte u pogon bez rashladnog

sredstva.
» Proizvodac¢ ne odgovara za tako nastale Stete i prestaju vrijediti svi jamstveni zaht-
jevi.
/A OPREZ!

Opasnost u slucaju curenja rashladnog sredstva.

Posljedica mogu biti teSke ozljede i materijalna Steta.

» Crijeva za rashladno sredstvo vodom hladenog gorionika za zavarivanje uvijek zat-
varajte plasti¢nim ¢epom ugradenim na crijeva ako su ona odvojena od rashladnog
uredaja ili sustava za pomicanje Zice.

/\ UPOZORENJE!

Opasnost od dima koji nastaje pri zavarivanju i sadrzava plinove i pare koji su

opasni za zdravlje.

Posljedica mogu biti ozbiljni zdravstveni problemi.

» Zabranjeno je zavarivanje bez ukljuéenog usisnog uredaja.

» Pod odredenim uvjetima nije dovoljno upotrebljavati samo usisni gorionik za zavari-
vanje.
U tom je slu€aju potrebno instalirati dodatno usisavanje u cilju smanjenja
optereéenja radnog mjesta Stetnim tvarima.

» U slu€aju nedoumice potrebno je obratiti se tehniCaru za sigurnost koji ¢e utvrditi
razinu opterec¢enja radnog mjesta Stetnim tvarima.




MTG d, MTW d, MHP d — Opcenito

Funkcija Up/
Down (Gore/
dolje)

- Na izvoru struje odaberite jedan od
sljede¢ih parametara:
* Brzina Zice
*  Broj Joba

- Parametre namjestite pomocu funkcije
Up/Down (Gore/dolje)

VAZNO!

U nac¢inima rada ,,MIG/MAG standardno
i impulsno sinergijsko zavarivanje”
mogucée je namjestiti dodatne para-
metre.

FunkCija JobMas- VAiNO'

ter
Na prikazu JobMaster mogu se pojaviti Sifrirane poruke.
One odgovaraju servisnom kodu koji se istodobno prikazuje na upravljackoj plo¢i (pogle-
dajte upute za upotrebu izvora struje, poglavlje ,Dijagnosticiranje i uklanjanje
pogresaka”).

SynchroPuls (opcija) — na prikazu JobMaster ne svijetli nikakav simbol (pogledajte
upute za upotrebu izvora struje, poglavlje ,Zavarivanje MIG/MAG postupkom”).




~_~
= =
~

@)

@)

A % JOBM
@)

A ¥ JOBM
@)




MTG 400d K4, MTW 500d K4 — Opcenito

Opcenito

Indikativne vri-
jednosti za
usisne uredaje

Regulator pro-
toka zraka

Usisni gorionici za zavarivanje

MTG 400d K4 i MTW 500d K4 hvataju dim
koji nastaje pri zavarivanju i koji je opasan
po zdravlje izravno na mjestu njegova
nastanka.

Dim koji nastaje pri zavarivanju usisava se
prije ulaska u zavarivaCevo podrucje
disanja.

Ne dolazi do prelaska zakonski propisanih
vrijednosti za najve¢u dopustenu koncen-
traciju na radnom mjestu.

Usisni uredaj za usisni gorionik za zavarivanje trebao bi zadovoljavati sljedecée specifika-

cije:

Usisna shaga

oko 100 m3/h

Vrijednosti podtlaka

izmedu 0,05i 0,2 bara
(izmedu 5000 i 20000 Pa)

S pomocu regulatora protoka zraka omoguéava se kontinuirano reguliranje koli€ine
usisanog dima koji nastaje pri zavarivanju tijekom samo postupka zavarivanja te njegovo

zadrzavanje u razinama izmedu 10 i 100 %.

VAZNO! U slugaju usisavanja zastitnog plina zajedno s dimom koji nastaje pri zavari-
vanju (npr. pri zavarivanju u kutu), potrebno je regulirati koli¢inu usisanog dima koji

nastaje pri zavarivanju.







Montiranje potrosnih dijelova na tijelo gorionika

MTG d, MTW d - 1 2
Montiranje
potrosnih dije-
lova na tijelo
gorionika
i
@

3 > Mlaznicu za plin pritegnite do
Q grani¢nika

MTG 400d K4, 1
MTW 500d K4 -
Montiranje
potrosnih dije-
lova
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** Mlaznicu za plin pritegnite do granicnika Namjestanje usisne mlaznice
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Montiranje tijela gorionika ML na paket crijeva MHP

Sastavljanje Mul-
tilock gorionika
za zavarivanje

12

NAPOMENA!

Opasnost od ostecenja gorionika za zavarivanje. Pokrivnu maticu tijela gorionika
uvijek zategnite do grani€nika.

NAPOMENA!

Kod vodom hladenog gorionika za zavarivanje, prilikom zatezanja pokrivhe matice
moze doci do veceg otpora zbog izvedbe gorionika za zavarivanje. To je
uobic¢ajeno. Pokrivhu maticu tijela gorionika uvijek zategnite do granicnika.

NAPOMENA!

Prije montaze tijela gorionika provjerite je li spojno mjesto tijela gorionika i paketa
crijeva neostec¢eno i Cisto.

NAPOMENA!

Kada montazna igla (A) paketa crijeva
ude u montaznu rupu (B) tijela gorio-
nika, tijelo gorionika nalazi se u
polozaju od 0 °.

Provjerite je li pokrivha matica zategnuta do granic¢nika.



Montiranje kolutova za vodenje zice

1

Montaza celi¢nog

koluta za vodenje

zZice

F++, F:

F, F++

13



Euro:

koluta

Montaza
plasticnog

za vodenje zice
(F, F++)
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Montaza
plasti€nog koluta
za vodenje zice
(Fronius prik-
ljuéak s mlazni-
com za vodenje
Zice)

NAPOMENA!

Prije uvlaéenja zi¢ane elektrode zaoblite njezin kraj.

Odnosi se na zastitne opne za vodenije Zice od teflona, kombinirane kolute i grafitne
kolute

15




Montaza
plasti€nog koluta
za vodenje zice
(Euro)
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Stavljanje u pogon

Priklju€ivanje
gorionika za
zavarivanje

* utika€ LocalNet (standardno
ugraden na gorionik za zavarivanje
ili u okviru funkcije Up/Down
(Gore/dolje))

> utika¢ JobMaster (gorionik za
zavarivanje s funkcijom JobMas-
ter)

* utika¢ LocalNet (standardno
ugraden na gorionik za zavarivanje
ili u okviru funkcije Up/Down
(Gore/dolje))

> utika¢ JobMaster (gorionik za
zavarivanje s funkcijom JobMas-
ter)

Prikljucivanje E| Usisno crijevo prikljucite na usisni
usisavanja uredaj u skladu s indikativnim vri-
jednostima za usisne uredaje

17



Okretanje tijela :
gorionika Multi- /\ OPREZ!

lock gorionikaza  ppasnost od opeklina putem vruéeg rashladnog sredstva i vruéeg tijela gorionika.
Zavarivanje » Prije po&etka radova ostavite da se rashladno sredstvo i tijelo gorionika ohlade na
sobnu temperaturu (+25 °C, +77 °F).

* Provjerite je li pokrivha matica zategnuta do granic¢nika.
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Zamijena tijela
gorionika Multi-
lock gorionika za
zavarivanje

/\ OPREZ!

Opasnost od opeklina putem vrué¢eg rashladnog sredstva i vrucéeg tijela gorionika.

Posljedica mogu biti teSke opekline.

» Prije poCetka radova ostavite da se rashladno sredstvo i tijelo gorionika ohlade na
sobnu temperaturu (+25 °C, +77 °F).

NAPOMENA!

U tijelu gorionika uvijek se nalaze ostaci rashladnog sredstva.
Tijelo gorionika demontirajte isklju€ivo s mlaznicom za plin okrenutom prema dolje.

NAPOMENA!

Prije montaze tijela gorionika provijerite je li spojno mjesto tijela gorionika i paketa
crijeva neosteéeno i Cisto.

NAPOMENA!

Kada montazna igla (A) paketa crijeva ude u montaznu rupu (B) tijela gorionika,
tijelo gorionika nalazi se u polozaju od 0 °.

*

Provijerite je li pokrivha matica zategnuta do grani¢nika.
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Drzac u obliku
prizme za strojni
gorionik za zava-
rivanje

20

Prilikom obrade, strojni gorionik za zavari-
vanje stegnite isklju€ivo u odgovarajuci
drzac u obliku prizme!




Njega, odrzavanje i odlaganje

Opcenito Redovito i preventivno odrZzavanje gorionika za zavarivanje klju¢ni su ¢imbenici za neo-
metan rad. Gorionik za zavarivanje izloZen je visokim temperaturama i jakom
onecisc¢enju. Stoga je gorionik za zavarivanje potrebno ¢esc¢e odrzavati nego druge kom-
ponente sustava za zavarivanje.

/\ OPREZ!

Opasnost od osteéenja uslijed neprik-
ladnog rukovanja gorionikom za zavari-
vanje.

Posljedica mogu biti teSka ostecenja.

» Gorionik za zavarivanje nemojte
udarati o tvrde predmete.

» SprijeCite nastanak izobli¢enja i ogre-
botina u kontaktnoj cijevi u kojoj se
mogu nataloziti prskotine od zavari-
vanja.

» Tijelo gorionika nemojte ni u kojem
slu€aju savijati!

Prepoznavanje 1. 2.
ostecéenih
potrosnih dije-
lova

1. lzolirajuci dijelovi
- izgorjeli vanjski rubovi, urezi
2. Kontaktne provodnice
- izgorjeli vanjski rubovi, urezi
- prekriveno velikom koli¢inom prskotina od zavarivanja
3. Zastita od prskotina
- izgorjeli vanjski rubovi, urezi
4. Kontaktne cijevi
- izbruSeni (ovalni) otvori za ulaz i izlaz zice
- prekriveno velikom koli¢inom prskotina od zavarivanja
- Penetracija na vrhu kontaktne cijevi
5. Mlaznice za plin
- prekriveno velikom koli¢inom prskotina od zavarivanja
- izgorjeli vanjski rubovi
- urezi

Odrzavanje pri provjerite potrosne dijelove
svakom stavl- +  zamijenite oSteCene potroSne dijelove
janju u pogon Uklonite prskotine od zavarivanja s mlaznice za plin

21



2

* Provjerite postoje li oSte¢enja na mlaznici za plin, zastiti od prskotina i izolaci-
jama te zamijenite oStecene komponente.

- Dodatno, prilikom svakog stavljanja u pogon, kod vodom hladenih gorionika za
zavarivanje poduzmite sljedece:
+  provjerite jesu li svi prikljuci za rashladno sredstvo nepropusni
+  provjerite je li povratni tok rashladnog sredstva ispravan

Odrzavanje prili- - crijevo za dovod Zice o istite reduciranim stlatenom zrakom

kom svake zam- - Preporucene radnje: zamijenite kolut za vodenje Zice, o istite potrosne dijelove prije
jene koluta za ponovne ugradnje koluta za vodenje Zice

zicu / koluta u

obliku kosare 1

22
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Dijagnoza gresaka, uklanjanje gresaka

Dijagnoza
gresaka,
uklanjanje
gresaka

24

Nema struje zavarivanja

mrezni utika€ izvora struje je uklju€en, indikatori na izvoru struje svijetle, zastitni plin je
dostupan

Uzrok: uzemljenje je neispravno postavljeno
Uklanjanje: ispravno postavite uzemljenje

Uzrok: kabel za struju u gorioniku za zavarivanje je prekinut
Uklanjanje: zamijenite gorionik za zavarivanje

Nema funkcije nakon pritiskanja tipke gorionika
mrezni utika€ izvora struje je uklju€en, indikatori na izvoru struje svijetle

Uzrok: FSC (,Fronius System Connector” — srediSnji priklju¢ak) nije umetnut do
grani¢nika
Uklanjanje: umetnite FSC priklju¢ak do grani¢nika

Uzrok: gorionik za zavarivanije ili upravljacki vod gorionika za zavarivanje su
oSteceni
Uklanjanje: zamijenite gorionik za zavarivanje

Uzrok: povezni paket crijeva nije ispravno prikljuen ili je oStecen

Uklanjanje: ispravno prikljuCite povezni paket crijeva
zamijenite oSteCeni povezni paket crijeva

Uzrok: izvor struje je oStecen
Uklanjanje: obavijestite sluzbu za korisnike

Nema zastitnog plina
sve ostale funkcije su dostupne

Uzrok: boca za plin je prazna
Uklanjanje: zamijenite bocu za plin

Uzrok: regulator tlaka plina je oStecen
Uklanjanje: zamijenite regulator tlaka plina

Uzrok: crijevo za plin nije montirano, savijeno je ili oste¢eno

Uklanjanje: montirajte crijevo za plin, postavite ga ravno; zamijenite o$tec¢eno crijevo za
plin

Uzrok: gorionik za zavarivanje je oStec¢en

Uklanjanje: zamijenite gorionik za zavarivanje

Uzrok: magnetni ventil za plin je oSteéen
Uklanjanje: obavijestite sluzbu za korisnike (zatrazite zamjenu magnetnog ventila za
plin)



Slaba svojstva zavarivanja

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:

Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:
Uzrok:

Uklanjanje:

pogresni parametri zavarivanja
ispravite postavke

slabo uzemljenje
uspostavite dobar kontakt s izratkom

nema zastitnog plina ili ga je premalo

provijerite regulator tlaka plina, crijevo za plin, magnetni ventil za plin i prik-
lju€ak zastitnog plina za gorionik za zavarivanje; kod plinom hladenih gorio-
nika za zavarivanje provjerite brtvu za plin, upotrijebite odgovarajuci kolut za
vodenje Zice

gorionik za zavarivanje nije zabrtvljen
zamijenite gorionik za zavarivanje

prevelika ili izbruSena kontaktna cijev
zamijenite kontaktnu cijev

pogresna legura Zice ili pogreSan promjer Zice
provjerite umetnuti kolut za Zicu / kolut u obliku ko$are

pogresna legura Zice ili pogreSan promijer Zice
provjerite moguénost zavarivanja osnovnog materijala

zastitni plin nije prikladan za leguru Zice
upotrijebite ispravni zastitni plin

nepovoljni uvjeti za zavarivanje: zastitni plin je onecis¢en (vlaga, zrak),
plinska zastita je manjkava (,klju¢anje” u posudi za taljenje, propustanje
zraka), oneciSéenja u izratku (rda, lak, masnoca)

optimizirajte uvjete za zavarivanje

prskotine od zavarivanja u mlaznici za plin
uklonite prskotine od zavarivanja

turbulencije zbog vece koli€ine zastitnog plina

reducirajte koli¢inu zastitnog plina, preporu¢ene vrijednosti:
koli¢ina zastitnog plina (I/min) = promjer Zice (mm) x 10
(npr. 16 I/min za Zi€anu elektrodu od 1,6 mm)

prevelik razmak izmedu gorionika za zavarivanje i izratka

reducirajte razmak izmedu gorionika za zavarivanje i izratka (oko 10 —
15 mm /0,39 - 0,59 in.)

prevelik upadni kut gorionika za zavarivanje
reducirajte upadni kut gorionika za zavarivanje

komponente za uvlaCenje Zice ne odgovaraju promjeru Zice zi¢ane elek-

trode / izratku zicane elektrode
postavite odgovarajuc¢e komponente za uvlacenje Zice
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Slab dovod zice

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:
Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:

Uklanjanje:

ovisno o sustavu, ko€nica u sustavu za dodavanje Zice ili na izvoru struje
presnazno je pritegnuta
otpustite ko&nicu

provrt kontaktne cijevi je blokiran
zamijenite kontaktnu cijev

kolut za vodenije Zice ili umetak za vodenje Zice je ostecen

provjerite postoje li na kolutu za vodenje Zice ili umetku za vodenje Zice
savijeni dijelovi, zaprljanja itd.
zamijenite oSteceni kolut za vodenje Zice, oSteéeni umetak za vodenje Zice

valjci za dovod za upotrijebljenu zi¢anu elektrodu nisu odgovarajuci
upotrijebite odgovarajuée valjke za dovod

pogresan kontaktni pritisak valjaka za dovod
Optimizirajte kontaktni pritisak

valjci za dovod su oneciséeni ili osteceni
ocistite ili zamijenite valjke za dovod

kolut za vodenje Zice je blokiran ili savijen
zamijenite kolut za vodenje Zice

nakon skracivanja kolut za vodenje Zice je prekratak

zamijenite kolut za vodenje Zice, a novi kolut za vodenje Zice skratite na
odgovarajucu duljinu

abrazija ZiCane elektrode zbog prevelikog kontaktnog pritiska na valjke za
dovod

reducirajte kontaktni pritisak na valjke za dovod

ZiCana elektroda je onecis¢ena ili rdava
upotrijebite visokokvalitetnu Zi¢anu elektrodu bez oneciscéenja

kod €eli¢nog koluta za vodenje zice: upotrijebljen je neoblozZen &eli¢ni kolut
za vodenje zice

upotrijebite oblozeni €eli¢ni kolut za vodenje Zice

Mlaznica za plin postaje jako vru¢a

Uzrok:
Uklanjanje:

nema odvoda topline zbog slabo zategnute mlaznice za plin
mlaznicu za plin zategnite do grani¢nika



Gorionik za zavarivanje postaje jako vrué

Uzrok:
Uklanjanje:
Uzrok:
Uklanjanje:
Uzrok:
Uklanjanje:
Uzrok:

Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

samo kod Multilock gorionika za zavarivanje: pokrivna matica tijela gorio-
nika nije dovoljno zategnuta

zategnite pokrivhu maticu

gorionik za zavarivanje pokrece se strujom zavarivanja ve¢om od maksi-
malne

smanijite snagu zavarivanja ili upotrijebite gorionik za zavarivanje vece
snage

gorionik za zavarivanje preslabih je karakteristika
obratite paznju na trajanje primjene i granice opterecenja

samo kod vodom hladenih uredaja: protok rashladnog sredstva je premalen

provjerite razinu rashladnog sredstva, koli€inu protoka rashladnog sredstva,
onecidcenje rashladnog sredstva, postavljanje paketa crijeva itd.

vrh gorionika za zavarivanje nalazi se preblizu elektricnom luku
povecajte Stickout

Kratki vijek trajanja kontaktne cijevi

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:

Uklanjanje:

pogresni valjci za dovod
upotrijebite ispravne valjke za dovod

abrazija Zi¢ane elektrode zbog prevelikog kontaktnog pritiska na valjke za
dovod

reducirajte kontaktni pritisak na valjke za dovod

Zi¢ana elektroda je oneciS¢ena/rdava
upotrijebite visokokvalitetnu zi¢anu elektrodu bez oneciscenja

neobloZena Zi¢ana elektroda
upotrijebite Zi€anu elektrodu s odgovaraju¢om oblogom

pogresSne dimenzije kontaktne cijevi
upotrijebite kontaktnu cijev ispravnih dimenzija

predugo trajanje primjene gorionika za zavarivanje
smanijite trajanje primjene ili upotrijebite gorionik za zavarivanje veée snage

kontaktna cijev je pregrijana; nema odvoda topline zbog slabo pri¢vrd¢ene
kontaktne cijevi

zategnite kontaktnu cijev

NAPOMENA!

Kod primjena uz CrNi, zbog sastava povrsina CrNi zicane elektrode moze doéi do
pojac¢anog troSenja kontaktne cijevi.
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Pogresna funkcija tipke gorionika

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

neispravni uti¢ni spojevi izmedu gorionika za zavarivanje i izvora struje

ispravno postavite uti¢ne spojeve / zatrazite servisiranje izvora struje ili
gorionika za zavarivanje

oneciséenja izmedu tipke gorionika i kucista tipke gorionika
uklonite oneciséenja

upravljacki vod je oStecen
obavijestite sluzbu za korisnike

Poroznost zavarenog $ava

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:

Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

stvaranje prskotina u mlaznici za plin zbog ¢ega je plinska zastita zavare-
nog Sava neodgovarajuéa

uklonite prskotine od zavarivanja

rupe u crijevu za plin ili neispravno povezano crijevo za plin
zamijenite crijevo za plin

O-prsten na srediSnjem priklju¢ku prerezan je ili neispravan
zamijenite O-prsten

vlaga/kondenzat u vodu za plin
osusite vod za plin

prejak ili preslab protok plina
ispravite protok plina

nedovoljna koli€ina plina za pocetak ili kraj zavarivanja
povecaijte vrijeme predprotoka plina (GPr) i naknadni protok plina

rdavost ili loSa kvaliteta Zi¢ane elektrode
upotrijebite visokokvalitetnu zi¢anu elektrodu bez oneciscenja

odnosi se na plinom hladene gorionike za zavarivanje: curenje plina kod
neizoliranih koluta za vodenje Zice

kod plinom hladenih gorionika za zavarivanje upotrebljavajte iskljucivo izoli-
rane kolute za vodenje Zice

nanesena je prevelika koli¢ina sredstva za odvajanje

uklonite viSak sredstva za odvajanje / nanesite manju koli€inu sredstva za
odvajanje

prejako usisavanje
reducirajte usisavanje



preslabo usisavanje
Uzrok: rupe u usisnom crijevu
Uklanjanje: zamijenite usisno crijevo

Uzrok: blokiran filtar usisnog uredaja
Uklanjanje: zamijenite filtar usisnog uredaja

Uzrok: zraéni putovi zaCepljeni su na drugom mjestu
Uklanjanje: otklonite zaCepljenja

Uzrok: premal kapacitet usisa usisnog uredaja;
pogresna konfiguracija OPT/i FumeEx

Uklanjanje: upotrijebite usisni uredaj veceg kapaciteta usisa;
povecajte kapacitet usisa
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Tehnicki podaci

Opcenito

Plinom hladeni
gorionik za zava-
rivanje — MTG

250d - 500d

Plinom hladeno

tijelo gorionika —
MTB 250i, 320i,
330i, 400i, 550i G
ML

30

Mijerenja napona (vr$ni napon):
- zarucne gorionike za zavarivanje: 113 V
- za strojne gorionike za zavarivanje: 141V

Tehni¢ki podaci za tipku gorionika:

- Umax=50V
- lmax = 10 mA

Rad s tipkom gorionika dopusten je isklju€ivo u okviru tehni¢kih podataka.

Proizvod odgovara zahtjevima u skladu s normom IEC 60974-7 / - 10 CI. A.

MTG 250d MTG 320d MTG 400d MTG 500d
I (@amp.) 10 min /40° C | 40 % ED* 40 % ED* 40 % ED* 40 % ED*
CO2 250 320 400 500
60 % ED* 60 % ED* 60 % ED* 60 % ED*
200 260 320 400
100 % ED* 100 % ED* 100 % ED* 100 % ED*
170 210 260 320
I (amp.) 10 min / 40° C | 40 % ED* 40 % ED* 40 % ED* 40 % ED*
M21 200 260 320 400
60 % ED* 60 % ED* 60 % ED* 60 % ED*
160 210 260 320
100 % ED* 100 % ED* 100 % ED* 100 % ED*
120 160 210 260
@_} [mm (in.)] | 0,8-1,2 0,8-1,6 1,0-1,6 1,0-1,6
T %) (0,032 - (0,032 - (0,039 - (0,039 -
0,047) 0,063) 0,063) 0,063)
@g [m (ft.)] 3,5/4,5 3,5/4,5 3,5/4,5 3,5/4,5
(12/15) (12/15) (12/15) (12/15)
* ED = trajanje primjene
MTB 250i G ML MTB 320i G ML MTB 330i G ML

| (amper (A)) 10 min /
40 °C

40 % ED* 250
60 % ED* 200

40 % ED* 320
60 % ED* 260

40 % ED* 330
60 % ED* 270

M21+C1 (EN 439) 100 % ED* 170 100 % ED* 210 100 % ED* 220
@J [mm (in.)] | 0,8-1,2(,032 0,8 — 1,6 (,032 0,8 —1,6 (,032
1 @ — ,047) — ,063) — ,063)
* ED = trajanje primjene
MTB 400i G ML MTB 550i G ML

I (amper (A)) 10 min /
40 °C
C1 (EN 439)

30 % ED* 550




Plinom hladeni
paket crijeva —
MHP 400d G ML

Plinom hladeni
paket crijeva —
MHP 500d G ML
M

Vodom hladeni
gorionik za zava-
rivanje - MTW
250d - 700d

MTB 400i G ML

MTB 550i G ML

I (amper (A)) 10 min /
40 °C
M21 (EN 439)

30 % ED* 520

I (amper (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.)]

By 0

0,8 -1,6 (,032 —,063)

0,8 —1,6 (,032 —,063)

* ED = trajanje primjene

MHP 400d G ML

| (amper) 10 min / 40° C
Cco?

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

| (amper) 10 min / 40° C
M21

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

[mm (in.)]

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

[m (ft.)]

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

* ED = trajanje primjene

MHP 500d G ML M

| (amp.) 10 min / 40° C
Cco?

40 % ED* 500
60 % ED* 400
100 % ED* 320

| (amp.) 10 min / 40° C
M21

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

[mm (in.)]

R 0

0,8 — 1,6 (0,032 — 0,063)

[m (ft.)]

i

14)

1,35/2,35/3,35(4,4/7,7/

* ED = trajanje primjene

MTW 250d | MTW 400d | MTW 500d | MTW 700d
| (amper) 10 min/40° C | 100 % ED* | 100 % ED* | 100 % ED* | 100 % ED*
co? 250 400 500 700
| (amper) 10 min/40° C | 100 % ED* | 100 % ED* | 100 % ED* | 100 % ED*
M21 200 320 400 560
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Vodom hladeno
tijelo gorionika —
MTB 250i, 330i,
400i, 500i, 700i W
ML

Vodom hladeni
paket crijeva —
MHP 500d, 700d
W ML

32

MTW 250d | MTW 400d | MTW 500d MTW 700d
@J [mMm (in.)] | 0,8-1,2 0,8-1,6 0,8-1,6 0,8-1,6
t @ (0,032 - (0,032 - (0,032 - (0,032 -
0,047) 0,063) 0,063) 0,063)
Qmin W [I/min 1(0,26) 1(0,26) 1 (0,26) 1 (0,26)
(gal./min)]
Pmin W [W]** 500 (3,5m) | 800 (3,5m) | 1400 (3,5m) | 1800 (3,5 m)
600 (4,5m) | 950 (4,5m) | 1700 (4,5m) | 2200 (4,5 m)
Pmin W [bar (psi.)] | 3 (43) 3 (43) 3 (43) 3 (43)
Pmax W [bar (psi.)] | 5(72) 5(72) 5(72) 5(72)
@: [m (ft.)] 3,5/4,5 3,5/45 3,5/4,5 3,5/4,5
(12/15) (12/715) (12/15) (12/15)
* ED = trajanje primjene
** minimalni kapacitet hladenja u skladu s normom IEC 60974-2
MTB 250i W | MTB 330i W | MTB 400i W | MTB 500i W
ML ML ML ML
| (amper) 10 min / 100 % ED* 100 % ED* 100 % ED* 100 % ED*
40 °C 250 330 400 500
M21+C1 (EN 439)
@J [mMm (in.)] | 0,8-1,2 0,8-1,6 0,8-1,6 1,0-1,6
1 O (,032 —,047) | (,032-,063) | (,032-,063) | (,039 —,063)
Qmin [I/min 1(,26) 1(,26) 1(,26) 1(,26)
(gal./min)]
* ED = trajanje primjene
MTB 700i W ML
| (amper) 10 min / 100 % ED* 700
40 °C
M21+C1 (EN 439)
[Mm (in.)] | 1,0-1,6
@—# @ (,039 — ,063)
Qmin [I/min 1(,26)
(gal./min)]
* ED = trajanje primjene
MHP 500d W ML MHP 700d W ML

| (@amper) 10 min / 40° C
Cco?

100 % ED* 500

100 % ED* 700

| (@amper) 10 min / 40° C
M21

100 % ED* 400

100 % ED* 560




Vodom hladeni
paket crijeva —
MHP 700d W ML
M

MHP 500d W ML MHP 700d W ML

[mm (in.)]
s o

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

@: [m (ft.)] 3,35/4,35 (11/14) 3,35/4,35 (11/14)
Pmin W [W]** 1400/ 1700 1800 / 2200
Qmin W [I/min (gal./ 1 (0,26) 1(0,26)
min.)]
Pmin W [bar (psi.)] 3 (43) 3 (43)
Pmax W [bar (psi.)] 5(72) 5(72)

* ED = trajanje primjene

** minimalni kapacitet hladenja u skladu s normom IEC 60974-2

MHP 700d W ML M

I (amper) 10 min / 40° C
CcOo?

100 % ED* 700

| (amper) 10 min / 40° C
M21

100 % ED* 560

@_# N [mm (in.)]

0,8 — 1,6 (0,032 — 0,063)

o m (ft)] 1,35/2,35/3,35 (4,4 17,7/ 14)
Pmin W [W]** 1100/ 1450 / 1800
Qmin W [I/min (gal./ | 1(0,26)
min)]
Pmin W [bar (psi.)] 3 (43)
Pmax W [bar (psi.)] 5(72)

* ED = trajanje primjene

** minimalni kapacitet hladenja u skladu s normom IEC 60974-2
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MTG 400d K4 MTG 400d K4

| (amper) 10 min/40° C 40 % ED* 400
CO, / mijeSano 60 % ED* 320
100 % ED* 260

@_* g Immn)] 0,8 — 1,6 (0,032 — 0,063)

T

- m ()] 4,5 (15)

* ED = trajanje primjene

Karakteristicna 1000
krivulja usisa

MTG 400d K4 200

80,0

0.0

60,0

E 50,0

40,0

10,0

0.0

Q[m'/h]
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MTW 500d K4 MTW 500d K4

| (amper) 10 min/40° C 100 % ED* 500
CO5 / mijeSano

@_* o [mm (in.)] | 0,8-1,6 (.032-.063)

T m(ft)] 4,5 (15)

Pmaks W [W]* 1700
Qmin. W [I/min 1 (26)
(gal./min)]

Pmin. [add [bar (psi)] | 3(43)
Pmaks. m [bar (psi.)] 5(72)

* ED = trajanje primjene

** minimalni kapacitet hladenja u skladu s normom IEC 60974-2

Karakteristicna
krivulja usisa /
MTW 500d K4

p [mabr]
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Biztonsag

Rendeltetésszerii
hasznalat

Biztonsag

38

A MIG/MAG kézi hegesztdpisztoly kizardlag MIG/MAG-hegesztésre szolgal kézi alkal-
mazasoknal.

Mas vagy ezen tulmené hasznalat nem rendeltetésszer(. Az ebbél eredd karokért a
gyarté nem felel.

A rendeltetésszer(i hasznalathoz tartozik még
- akezelési utmutatéban szereplé minden tudnivalé figyelembevétele
- azellen6rzési és karbantartasi munkak elvégzése

/\  VESZELY!

Hibas kezelés és hibasan elvégzett munkak miatti veszély.

Sulyos személyi sériilés és anyagi kar lehet a kdvetkezmény.

» A jelen dokumentumban ismertetett 6sszes munkat és funkciét csak képzett szaks-
zemélyzet végezheti el.

» Olvassa el és értse meg a dokumentumot.

» Olvassa el és értse meg a rendszerelemek dsszes kezelési utmutatojat, kilondsen a
biztonsagi elbirasokat.

/\  VESZELY!

Elektromos aram miatti veszély és kilép6 huzalelektréda miatti sérilésveszély.

Sulyos személyi sérllés és anyagi kar lehet a kdvetkezmény.

» Kapcsolja az aramforras halézati kapcsoldjat - O - allasba.

» Valassza le az aramforrast a halozatrol.

» Gondoskodjon arrol, hogy az aramforras a munkalatok befejezéséig a halozatrol
levélasztva maradjon.

/\  VESZELY!

Elektromos aram miatti veszély.

Sulyos személyi sérllés és anyagi kar lehet a kbvetkezmény.

» Az 3sszes kabelnek, vezetéknek és tomldkotegnek mindig jol rogzitettnek, sértetlen-
nek, jél szigeteltnek és megfeleléen méretezettnek kell lennie.

/\  VIGYAZAT!

Forré hegesztépisztoly-elemek és forré hiitékozeg miatti égési sériilés veszélye.

Sulyos forrazas lehet a kdvetkezmény.

» A kezelési utmutatdban leirt 6sszes munka kezdete elétt az 6sszes hegesztdpisz-
toly-elemet és a hiitékdzeget hagyja lehilini szobahémérsékletre (+25 °C, +77 °F).

/\  VIGYAZAT!

Karosodas veszélye hiitékozeg nélkiili iizemeltetés esetén.
Ennek komoly anyagi karok lehetnek a kdvetkezményei.
» A vizh(itéses hegesztdpisztolyt soha ne helyezze lizembe hiitékdzeg nélkiil.

» Az ebbdl eredd karokért a gyartd nem vallal felel6sséget és mindennemi garancialis
igény megszinik.




Veszély
hegesztési fiist
kovetkeztében

/\  VIGYAZAT!

Hiitékozeg-kilépés miatti veszély.

Sulyos személyi sérlilés és anyagi kar lehet a kdvetkezmény.

» Avizh(tésl hegesztdpisztolyok hiit6kdzeg-tomlbit mindig zarja el a felszerelt
mianyag zarral, ha levalasztja ket a hiitéegységrdl vagy a huzalel&tolorol.

/\  VESZELY!

Veszély a hegesztéskor keletkez6 fiist kovetkeztében, amely egészségkarosito

gazokat és gozoket tartalmaz.

Sulyos egészségkarosodas lehet a kdvetkezmény.

» A hegesztés bekapcsolt elszivo készulék nélkil nem megengedett.

» Bizonyos kdortilmények kozott a fistelszivés hegesztdpisztoly egyedili hasznalata
nem elegendé.
llyen esetben a munkahelyi kdrosanyag-terhelés csdkkentése érdekében kiegészitd
elszivast kell telepiteni.

» Kétség esetén a munkahelyi kdrosanyag-terhelést biztonsagi szakértével kell
megallapittatni.
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MTG d, MTW d, MHP d - Altalanos tudnivalok

- Az aramforrason valassza ki a kovet-
kezb paraméterek egyikét:
* Huzalsebesség
+  JOB szam

- Allitsa be a paramétert az UpDown
funkcié segitségével

UpDown funkcié
(hegesztéaram-
szabalyozas)

FONTOS!

A ,,MIG/MAG Standard és Puls Synergic
hegesztés“ izemmaébdokban tovabbi
paraméterek allithatok be.

JobMaster (intel- FONTOS!

ligens
hegeszt6égd) A JobMasteren (intelligens hegeszt6ég6) kédolt lizenetek jelenitheték meg.
funkcié Ezek az egyidejlleg a kezel6panelen kijelzett szervizkddnak felelnek meg (lasd az aram-

forras kezelési Utmutatéjanak ,Hibadiagnosztika és -elharitas” fejezetét).

SynchroPuls (opcid) - nem vilagit szimbdlum a JobMasteren (intelligens hegeszt6égd)
(lasd az aramforras kezelési utmutatojanak ,MIG/MAG-hegesztés” fejezetét”).

% JOBM
o

O O
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MTG 400d K4, MTW 500d K4 - Altalanos tudnivalok

Altalanos tudni-
valék

Elszivd
késziilékek
iranyértékei

Légaram-
szabalyozo

42

Az MTG 400d K4 és MTW 500d K4
flstelszivos hegesztpisztolyok kozvet-
lenil a keletkezés helyén fogjak fel a
hegesztésnél keletkezd egészségkarosito
hegesztési flistot.

A hegesztési fust elszivasra kerll, mieltt
a hegeszt6 légzeési tartomanyaba jut.

A készulék betartja vagy tulteljesiti a
torvény altal el6irt max. munkahelyi kon-
centracié (MAK) értékeket.

A fustelszivos hegesztdpisztoly elszivo készulékének a kdvetkezd specifikacidkat kell
teljesitenie:

Szivasi teljesitmény kb. 100 m3/h

Vakuumértékek 0,05 és 0,2 bar kozott
(5000 és 20000 Pa kdzott)

A légaram-szabalyozoval a hegesztési folyamat soran elszivott hegesztési flist men-
nyisége 10 és 100% kozott fokozatmentesen szabalyozhaté.

1 2

FONTOS! Az elszivott hegesztési fliist mennyiségének szabalyozasara akkor van
szUkség, ha a hegesztési fusttel védbégaz kerll elszivasra (pl. sarokhegesztésnél).
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Hegesztopisztoly test kopo alkatrészeinek felsze-
relése

MTG d, MTW d - 1 2
kopo alkatrészek
felszerelése a
hegesztdpisztoly
testre
ag%
3 * Huzza meg Utkdzésig a gazfuvokat
Q
@/ ﬂ\\**
>

MTG 400d K4, 1

MTW 500d K4 -

Kopo alkatrészek

szerelése
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** Hizza meg litkézésig a gazfavokat Elszivo fej felhelyezése
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ML hegesztopisztoly test felszerelése az MHP
tomlokotegre

Multilock-
hegesztépisztoly
osszeszerelése

46

MEGJEGYZES!

Hegesztdpisztoly sériilésének veszélye. A pisztolyfej hollandi anyajat mindig
litkozésig huzza meg.

MEGJEGYZES!

Vizhiitésii hegesztdpisztolyoknal a hegesztépisztoly felépitése kovetkeztében
fokozott ellenallas Iéphet fel a hollandi anya meghtizasakor. Ez normalis. A piszto-
lyfej hollandi anyajat mindig utk6zésig hizza meg.

MEGJEGYZES!

A pisztolyfej szerelése el6tt biztositsa, hogy a pisztolyfej és a tomlékoteg 6ssze-
kapcsolasi helye sériilésmentes és tiszta legyen.

MEGJEGYZES!

Ha a toml6koteg illesztécsapja (A)
behatol a pisztolyfej illeszt6furataba
(B), a pisztolyfej 0° allasban van.

Biztositsa, hogy a hollandi anya Utkézésig legyen meghuzva.



”r

Huzalvezeto-bélések szerelése

Acélbol késziilt
huzalvezet6-

bélés besze-

relése

F++, F:

F, F++
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Euro:

Mianyagbol

késziilt huzalve-

zet6-bélés besze-
relése (F, F++)
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Huzalvezetd- MEGJEGYZES!
bélés felsze-
relése (Fronius A huzalelektréda huzalbefiizése el6tt kerekitse le a huzalelektréda végét.

csatlakozé huzal-
vezeto hiivellyel
yel) Teflonbélésekre, kombinalt huzalvezetbkre és grafit huzalvezettkre érvényes
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Miianyagbol
késziilt huzalve-
zet6-bélés besze-
relése (Euro)
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Uzembe helyezés

Hegeszt6pis’ztoly * LocalNet csatlakozodugé (Stan-
csatlakoztatasa s
dard vagy Up/Down hegeszt6pisz-
toly)
> JobMaster (intelligens

hegeszt6égd) csatlakozddugod
(JobMaster hegesztépisztoly)

* LocalNet csatlakozédugé (Stan-
dard vagy Up/Down hegesztdpisz-
toly)

> JobMaster (intelligens

hegeszt6égd) csatlakozddugd
(JobMaster hegesztépisztoly)

Elszivé csatla- E| Csatlakoztassa az elszivé tomlgjét az

koztatasa elszivé készulékhez az elszivo
készulékek iranyértékeinek meg-
feleléen
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Multilock

hegesztépisztoly

pisztolyf’ejének A forré hiitékozeg és a forro pisztolyfej égésveszélyt jelent.

elforgatasa » A munka kezdete elétt a hiitékdzeget és a pisztolyfejet hagyja lehiilni szo-
bahémérsékletre (+25 °C, +77 °F).

/\  VIGYAZAT!

Biztositsa, hogy a hollandi anya Uitkbzésig legyen meghuzva.
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Multilock
hegesztépisztoly
pisztolyfejének
cseréje

/\  VIGYAZAT!

A forré hiitokozeg és a forré pisztolyfej égésveszélyt jelent.

Sulyos forrazas lehet a kdvetkezmény.

» A munka kezdete el6tt a hiitékozeget és a pisztolyfejet hagyja lehdilni szo-
bahémérsékletre (+25 °C, +77 °F).

MEGJEGYZES!

A pisztolyfejben mindig van hiiték6zeg maradvany.
Csak akkor szerelje le a pisztolyfejet, ha a gazfuvéka lefelé mutat.

MEGJEGYZES!

A pisztolyfej szerelése elé6tt biztositsa, hogy a pisztolyfej és a tomlékoteg 6ssze-
kapcsolasi helye sériilésmentes és tiszta legyen.

MEGJEGYZES!

Ha a tomldkoteg illesztécsapja (A) behatol a pisztolyfej illesztéfurataba (B), a pisz-
tolyfej 0° allasban van.

Biztositsa, hogy a hollandi anya Uitkbzésig legyen meghuzva.
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Prizmas tarto Csak megfelel6 prizmas tartdba fogja be a

gépi " gépi hegesztdpisztolyt a meg-
hegesztépisztoly- “ munkalashoz!
hoz
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Apolas, karbantartas és artalmatlanitas

Altalanos tudni- A hegesztdpisztoly rendszeres megel6z6 karbantartasa a zavarmentes Gizem fontos

valok eléfeltétele. A hegesztdpisztoly magas hémérsékletnek és erés szennyezédésnek van
kitéve. Ezért a hegesztdpisztoly gyakoribb karbantartast igényel, mint a hegesztérends-
zer mas elemei.

/\  VIGYAZAT!

A hegesztépisztoly szakszeriitlen
hasznalata miatti karosodas veszélye.
Ennek komoly karok lehetnek a koévet-
kezményei.

» Ne Usse kemény targyaknak a
hegesztbpisztolyt.

» Kerllje el, hogy olyan barazdak és
karcolasok legyenek az aramatadon,
amelyekben tartésan megtapadhatnak
a hegesztési froccsenések.

» Semmiképpen ne hajlitsa meg a
hegesztbpisztoly testet!

Hibas kopé 1. 2.
alkatrészek felis-
merése

1. Szigeteld alkatrészek
- Megégett kiils6 élek, bevagasok
2. Fuvokacsovek
- Megégett kiils6 élek, bevagasok
- Hegesztési frocskolés altal erésen ellepve
3. Froccsenés elleni védelem
- Megégett kiils6 élek, bevagasok
4. Aramataddk
- Kicsiszolédott (ovalis) huzalbelép6 és huzalkilép6 furatok
- Hegesztési frocskolés altal erésen ellepve
- Beolvadas az aramatado csucsan
5. Gazfuvokak
- Hegesztési frocskolés altal erésen ellepve
- Megégett kiilsé élek
- Bevagasok

Karbantartas - Ellenérizze a kopo alkatrészeket
minden lizembe »  Cserélje ki a hibas kop6 alkatrészeket
helyezéskor - Szabaditsa meg a gazfuvokat a hegesztési frocskolésektol
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Karbantartas a
huzal-/
kosartekercs
minden
cseréjekor

56

2

Ellenérizze a gazfuvokat, a froccsenés elleni védelmet és a szigeteléseket
sérllés szempontjabdl és cserélje ki a sérilt alkatrészeket.

Ezenkivil vizhltéses hegesztdpisztolyok esetén, minden uzembe helyezéskor:
*  biztositsa az dsszes h(it6kézeg-csatlakozé tdmitettségét
*  biztositsa a szabalyszer( hiit6kbézeg-visszaaramlast

Csokkentett nyomasu siritett levegbvel tisztitsa meg a huzaltovabbitd tomlét
Ajanlott: cserélje ki a huzalvezet-bélést, a huzalvezetd-bélés ismételt beszerelése
elétt tisztitsa meg a kopo alkatrészeket
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Hibadiagnosztika, hibaelharitas

Hibadiagnosztika, Nincs hegesztéaram

hibaelharitas Az aramforras haldzati kapcsoldja bekapcsolva, az aramforras kijelz6éi vilagitanak,
véddgaz van

Ok: Helytelen testcsatlakoztatas
Elharitas: Hozza létre szabalyszerlien a testcsatlakozast

Ok: Elszakadt az aramkabel a hegesztdpisztolyban
Elharitas: Cserélje ki a hegesztdpisztolyt

Nincs miikédés a pisztolyvezérlé6 gomb megnyomasa utan
Az aramforras haldzati kapcsoldja bekapcsolva, az aramforras kijelzéi vilagitanak

Ok: FSC (‘Fronius System Connector’ - univerzalis csatlakozo) nincs Utkdzésig
bedugva

Elharitas:  Dugja be litkdzésig az FSC-t (FSC Fronius System Connector univerzalis
csatlakozo)

Ok: Hibas a hegeszt6pisztoly vagy a hegesztdpisztoly vezérld vezetéke

Elharitas: Cserélje ki a hegesztdpisztolyt

Ok: Az 6sszekotd tdomldkoteg nincs szabalyszerlien csatlakoztatva vagy hibas

Elharitas: Csatlakoztassa szabalyszer(ien az 6sszekoté tomlékoteget
Cserélje ki a hibas 6sszekotdé tomldkoteget

Ok: Az aramforras hibas
Elharitas:  Ertesitse a szervizszolgalatot

Nincs védégaz
Az 6sszes tobbi funkcid rendelkezésre all

Ok: Ures a gazpalack
Elharitas:  Cserélje ki a gazpalackot

Ok: Hibas a nyomascsodkkentd szelep
Elharitas:  Cserélje ki a nyomascstkkentd szelepet

Ok: A gaztdémld nincs felszerelve, tordtt vagy sérdlt

Elharitas:  Szerelje fel a gaztémlét, egyenesen elhelyezve. Cserélje ki a hibas
gaztomiét

Ok: Hibas a hegesztpisztoly

Elharitas: Cserélje ki a hegesztdpisztolyt

Ok: Hibas a gaz-magnesszelep
Elharitas:  Ertesitse a szervizszolgalatot (cseréltesse ki a gdz-magnesszelepet)
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Rossz hegesztési tulajdonsagok

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:

Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:

Elharitas:

Ok:

Elharitas:

Helytelen hegesztési paraméterek
Korrigdlja a beallitasokat

Rossz a testelés
Gondoskodjon a munkadarabbal val6 j6 érintkezésrél

Nincs vagy kevés a véddgaz

Ellenérizze a nyomascsokkentd szelepet, a gaztémlét, a gaz-magnesszele-
pet és a hegesztdpisztoly védégaz-csatlakozéjat. Gazhitésl hegesztbpisz-
tolyok esetén ellenérizze a gaztdmitést, hasznaljon megfeleld huzalvezett-
bélést

Tomitetlen a hegesztdpisztoly
Cserélje ki a hegesztdpisztolyt

Tul nagy vagy kikopott aramatadé
Cserélje ki az aramatadot

Helytelen huzalbtvdzet vagy huzalatmérd
Ellendrizze a behelyezett huzal-/kosartekercset

Helytelen huzalbtvdzet vagy huzalatmérd
Ellenérizze az alapanyag hegeszthet6ségét

Nem megfelel6 a védbégaz a huzaldtvozethez
Hasznaljon megfelel6 védégazt

Kedvezétlen hegesztési feltételek: Szennyezett védégaz (nedvesség,
leveg6), nem megfelelé gaz-arnyékolas (a hegesztési fémflirdd ,forr",
huzat), szennyezédések a munkadarabon (rozsda, lakk, zsir)

Optimalizélja a hegesztési feltételeket

Hegesztési frocskolés a gazfuvokaban
Tavolitsa el a hegesztési frocskdlést

Turbulenciak a tul nagy védégazmennyiség miatt

Csodkkentse a véddgaz mennyiségét, javaslat:
védégazmennyiség (I/min) = huzalatméré (mm) x 10
(példaul 16 I/min 1,6 mm huzalelektrédahoz)

Tul nagy a hegesztépisztoly és a munkadarab kozotti tavolsag

Csodkkentse a hegesztpisztoly és a munkadarab kozotti tavolsagot (kb. 10 -
15 mm/0.39 - 0.59in.)

Tul nagy a hegesztépisztoly délésszoge
Csodkkentse a hegesztpisztoly délésszogét

A huzaltovabbité alkatrészek nem illeszkednek a huzalelektroda

atméréjéhez / a huzalelektroda anyagahoz
Alkalmazzon megfeleld huzaltovabbitd alkatrészeket
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Rossz huzaltovabbitas

Ok:

Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:

Elharitas:

Ok:

Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:

Elharitas:

Rendszertél fliggben tul szorosra van beallitva a fék a huzalel6toléban vagy
az aramforrasban

Allitsa lazabbra a féket

Eltom6dott az aramatado furata
Cserélje ki az aramatadot

A huzalvezetd-betét vagy a huzalvezetd-bélés hibas

Ellenérizze a huzalvezet6-bélést vagy a huzalvezet6-betétet térés, szen-
nyezddés, stb. szempontjabdl
Cserélje ki a hibas huzalvezetd-bélést, a hibas huzalvezeté-betétet

Nem megfeleléek az el6tolégorgdk az alkalmazott huzalelektrodahoz
Hasznaljon megfeleld el6tologdrgdket

Nem megfelel6 az elétologorgdk szoritdbnyomasa
Optimalizélja a szoritbnyomast

Szennyezett vagy sériilt el6tolégorgdk
Tisztitsa meg vagy cserélje ki az el6tolégorgdket

A huzalvezetd-bélés eltomodott vagy torott
Cserélje ki a huzalvezet6-bélést

A huzalvezetd-bélés a méretre vagas utan tul rovid

Cserélje ki a huzalvezet6-bélést és vagja megfelel6 méretlire az Uj huzalve-
zeté-bélést

Huzalelektroda kopas az el6tologorgék tul erés szoritbnyomasa kovet-
keztében

Csodkkentse az el6tologdrgdk szoritonyomasat

A huzalelektréda szennyezett vagy rozsdas
Hasznaljon kivalé mindség, szennyezetlen huzalelektrodat

Acél huzalvezet6-bélés esetén: bevonat nélkuli huzalvezet6-bélés
hasznalata

Hasznaljon bevonattal rendelkez8 huzalvezet6-bélést

A gazfuvéka nagyon felforrésodik

Ok:
Elharitas:

A meglazult gazfuvdka miatt nincs héelvezetés
Csavarozza be (itk6zésig a gazfuvokat



A hegesztépisztoly nagyon felforrésodik

Ok:
Elharitas:

Ok:

Elharitas:

Ok:

Elharitas:

Ok:

Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Csak Multilock hegesztdpisztolyoknal: Laza a pisztolyfej hollandi anyaja
Huzza meg a hollandi anyét

A hegesztdpisztoly a maximalis hegesztéaram folott Gzemelt

Csdkkentse a hegesztési teljesitményt vagy hasznaljon nagyobb tel-
jesitményl hegesztdpisztolyt

A hegesztépisztoly alul van méretezve
Ugyeljen a bekapcsolasi idétartamra és a terhelési hatarokra

Csak vizh(tésil rendszereknél: tul gyenge a hiitékézeg-ataramlas

Ellenérizze a hiit6kdzegszintet, az ataramlé hitékézeg mennyiségét, a
hitékozeg szennyezettségét, a tomlbkoteg fektetését stb.

A hegesztdpisztoly csucsa tul kdzel van az ivhez
Novelje meg a kinyuld huzalvéget

Rovid az aramatado élettartama

Ok:
Elharitas:

Ok:

Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:

Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Helytelen el6tol6gérgék
Hasznaljon megfeleld elétologdrgdket

Huzalelektroda kopas az el6tologdrgdk tul erds szoritbnyomasa kovet-
keztében

CsoOkkentse az el6tolégorgdk szoritbnyomasat

A huzalelektroda szennyezett/rozsdas
Hasznaljon kivalé mindéségu, szennyezetlen huzalelektrodat

Bevonat nélkuili huzalelektréda
Hasznaljon megfeleld bevonatu huzalelektrédat

Helytelen méretezésil az aramatadé
Méretezze megfeleléen az aramatadot

Tul hosszu a hegesztdpisztoly bekapcsolasi id6tartama

CsoOkkentse a bekapcsolasi idétartamot, vagy hasznaljon nagyobb tel-
jesitményl hegesztépisztolyt

Az dramatadd tulhevil. A meglazult aramatadd miatt nincs héelvezetés
Huzza meg az aramatadét

MEGJEGYZES!

CrNi-alkalmazasoknal a CrNi-huzalelektroda feliiletminésége kovetkeztében
nagyobb lehet az ramatadé kopasa.
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A pisztolyvezérlé6 gomb hibas miikdodése

Ok:

Elharitas:

Ok:

Elharitas:

Ok:
Elharitas:

A hegesztdpisztoly és az aramforras k6zotti dugaszold csatlakozok hibasak

Hozzon létre szabalyszer( dugaszol6 csatlakozékat / kiildje szervizbe az
aramforrast vagy a hegesztdpisztolyt

Szennyezddések a pisztolyvezérld gomb és a pisztolyvezérl6 gomb haza
kozott

Tavolitsa el a szennyez6déseket

A vezérld vezeték hibas
Ertesitse a szervizszolgalatot

A hegesztési varrat porozitasa

Ok:

Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:

Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Frécskolés a gazfuvokaban, ennek kdvetkeztében nem megfelels a
hegesztési varrat gazvédelme

Tavolitsa el a hegesztési frocskolést

Lyukas vagy nem megfelel8en csatlakoztatott gaztomld
Cserélje ki a gaztomlét

A kdzponti csatlakozé O-gy(rlje szétvagodott vagy hibas
Cserélje ki az O-gyrit

Nedvesség / kondenzviz van a gazvezetékben
Szaritsa ki a gazvezetéket

A gazaramlas tul erés vagy tul gyenge
Korrigalja a gazaramlast

Nem megfelel6 gdzmennyiség a hegesztés kezdetén vagy végén
Novelje a gaz eléaramlast és a gaz utanaramlast

A huzalelektroda rozsdas vagy rossz mindségi
Hasznaljon kivalé mindéségu, szennyezetlen huzalelektrodat

Gazh(téses hegesztdpisztolyokra érvényes: Gazkiaramlas nem szigetelt
huzalvezet6-bélések esetén

Gazhiitési hegesztdpisztolyokhoz csak szigetelt huzalvezet6-bélést
hasznaljon

Tul sok letapadasgatlo lett felhordva

Tavolitsa el a folosleges letapadasgatlot / hasznaljon kevesebb leta-
padasgatlot

Tul er6s elszivas
Csokkentse az elszivast



Tal gyenge elszivas

Ok:

Elharitas:

Ok:

Elharitas:

Ok:

Elharitas:

Ok:

Elharitas:

Az elszivo tomld lyukas
Cserélje ki az elszivo tomlét

Az elszivé késziilék sziréje eltom6dott
Cserélje ki az elszivo készilék szlrdjét

A légutak egyéb mddon eldugultak
Szintesse meg a dugulast

Az elszivo készllék elszivasi teljesitménye tul gyenge;
helytelen OPT/i FumeEx konfiguralas

Hasznalja nagyobb elszivasi teljesitménnyel az elszivé késziléket;
ndvelje az elszivasi teljesitményt
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MUSZAKI ADATOK

Altalanos tudni-
valék

Gazhiitésii
hegesztopisztoly
- MTG 250d -
500d

Gazhiitésii pisz-
tolyfej - MTB 250i,
320i, 330i, 400i,
550i G ML

64

Névleges fesziiltség (V-csucs):
- kézi mikddtetési hegesztépisztolyokhoz: 113 V
- gépi mikodtetésl hegesztdpisztolyokhoz: 141 V

Pisztolyvezérl6 gomb miiszaki adatai

- Umax=50V
- lmax = 10 mA

A pisztolyvezérlé gomb hasznalata csak a miiszaki adatok keretében megengedett.

A termék megfelel az IEC 60974-7 / - 10 Cl szabvany kévetelményeinek. A.

MTG 250d

MTG 320d

MTG 400d

MTG 500d

I (Amper) 10 min/40° C
co?

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

40% ED* 500
60% ED* 400
100% ED*
320

I (Amper) 10 min/40° C
M21

40% ED* 200
60% ED* 160

40% ED* 260
60% ED* 210

40% ED* 320
60% ED* 260

40% ED* 400
60% ED* 320

100% ED* 100% ED* 100% ED* 100% ED*
120 160 210 260
@_} [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)
@D [m (ft.)] 3,5/4,5 3,5/4,5 3,5/4,5 3,5/4,5
(12/15) (12/15) (12/15) (12/15)
* ED = bekapcsolasi idétartam
MTB 250i G ML MTB 320i G ML MTB 330i G ML

| (Amper) 10 perc/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 0,8-1,2 0,8-1,6 0,8-1,6
3 @ (hivelyk)] (.032-.047) (.032-.063) (.032-.063)
* ED = bekapcsolasi idétartam
MTB 400i G ML MTB 550i G ML

I (Amper) 10 perc/40° C
C1 (EN 439)

30% ED* 550

I (Amper) 10 perc/40° C
M21 (EN 439)

30% ED* 520

| (Amper) 10 perc/40° C
M21+C1 (EN 439)

40% ED* 400

60% ED* 320
100% ED* 260

60% ED* 420
100% ED* 360




Gazhiteésii
tomlékoteg- MHP
400d G ML

Gazhiteésii
tomlékoteg - MHP
500d G ML M

Vizhiitési
hegesztdpisztoly
- MTW 250d -
700d

MTB 400i G ML

MTB 550i G ML

[mm
(havelyk)]

Ry o

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

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

* ED = bekapcsolasi idétartam

MHP 400d G ML

I (Amper) 10 min/40° C
CO?

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

| (Amper) 10 min/40° C

40 % ED* 320

M21 60% ED* 260

100% ED* 210

[mm (in.)]

By o

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

= ()

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

* ED = bekapcsolasi idétartam

MHP 500d G ML M

I (Amper) 10 min/40° C
CO?

40% ED* 500
60% ED* 400
100% ED* 320

| (Amper) 10 min/40° C

40% ED* 400

M21 60% ED* 320

100% ED* 260

[mm (in.)]

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

[m (ft.)]

14)

1,35/2,35/3,35(4.4/7.7/

* ED = bekapcsolasi idétartam

MTW 250d | MTW 400d | MTW 500d MTW 700d
I (Amper) 10 min/40° C 100% ED* 100% ED* 100% ED* 100% ED*
CO2 250 400 500 700
I (Amper) 10 min/40° C 100% ED* 100% ED* 100% ED* 100% ED*
M21 200 320 400 560
@_} [mm (in.)] | 0,8-1,2 0,8-1,6 0,8-1,6 0,8-1,6
: O (.032-.047) | (.032-.063) | (.032-.063) (.032-.063)
Qmin W [I/min 1(.26) 1 (.26) 1(.26) 1(.26)
(gal./min)]
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Vizhiitésii piszto-
lyfej - MTB 250i,
330i, 400i, 500i,

700i W ML

Vizhiitésii

tomlékoteg- MHP
500d, 700d W ML
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MTW 250d | MTW 400d | MTW 500d MTW 700d
Pmin m [wW]** 500 (3,5m) | 800 (3,5m) | 1400 (3,5m) | 1800 (3,5 m)
600 (4,5m) | 950 (4,5m) | 1700 (4,5m) | 2200 (4,5 m)
Pmin W [bar (psi.)] | 3 (43) 3 (43) 3(43) 3(43)
Pmax m [bar (psi.)] | 5(72) 5(72) 5(72) 5(72)
@ [m (ft.)] 35/4,5 3,5/4,5 3,5/4,5 3,5/4,5
(12/15) (12/15) (12/15) (12/15)
* ED = bekapcsolasi idétartam
** Minimalis hiitési teljesitmény az IEC 60974-2 szabvany szerint
MTB 250i W | MTB 330i W | MTB 400i W | MTB 500i W
ML ML ML ML
| (Amper) 10 perc/40° 100% ED* 100% ED* 100% ED* 100% ED*
C 250 330 400 500
M21+C1 (EN 439)
@_& [mm 0,8-1,2 0,8-1,6 0,8-1,6 1,0-1,6
1 O (havelyk)] | (.032-.047) (.032-.063) (.032-.063) (.039-.063)
Qmin [l/perc 1(.26) 1(.26) 1(.26) 1(.26)
(gal./perc)]
* ED = bekapcsolasi idétartam
MTB 700i W ML
I (Amper) 10 perc/40° 100% ED* 700
C
M21+C1 (EN 439)
@_* [mm 1,0-1,6
19 (hivelyk)] | (.039-.063)
Qmin W [/perc 1(.26)
(gal./perc)]
* ED = bekapcsolasi idétartam
MHP 500d W ML MHP 700d W ML

I (Amper) 10 min/40° C
co?

100% ED* 500

100% ED* 700

I (Amper) 10 min/40° C
M21

100% ED* 400

100% ED* 560

@J ” [mm (in.)] | 0,8-1,6 (.032-.063) 0,8-1,6 (.032-.063)
?

T [m ()] 3,35/ 4,35 (11 / 14) 3,35/ 4,35 (11 / 14)
Prin ol W™ 1400 / 1700 1800 / 2200




Vizhiitési
tomlokoteg - MHP
700d WML M

MHP 500d W ML MHP 700d W ML
Qmin W [l/min (gal./ | 1(.26) 1(.26)
min.)]
Pmin W [bar (psi.)] 3 (43) 3 (43)
Pmax W [bar (psi.)] 5(72) 5(72)

* ED = bekapcsolasi idétartam

** Minimalis hitési teljesitmény az IEC 60974-2 szabvany szerint

MHP 700d W ML M

I (Amper) 10 min/40° C
co?

100% ED* 700

I (Amper) 10 min/40° C
M21

100% ED* 560

[mm (in.)]
s o

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

T [m (ft.)] 1,35/2,35/3,35 (4.4 /7.7 / 14)
Prin [ Add) [WI* 1100 / 1450 / 1800
Qmin W [I/min (gal/ | 1(.26)
min)]
Pmin W [bar (psi.)] 3(43)
Pmax W [bar (psi.)] 5(72)

* ED = bekapcsolasi idétartam

** Minimalis hiitési teljesitmény az IEC 60974-2 szabvany szerint
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MTG 400d K4 MTG 400d K4

| (Amper) 10 perc/40° C | 40% ED* 400
CO, / kevert 60% ED* 320
100% ED* 260

@_* [mm 0,8-1,6 (.032-.063)
: D (hivelyk)]

@:‘ [m (lab)] 4,5 (15)

* ED = bekapcsolasi id6tartam

Elszivasi jel- 1000
leggorbe MTG

400d K4 200

80,0

0.0

60,0

g 50,0

40,0

10,0

0.0

Q[m'/h]
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MTW 500d K4 MTW 500d K4

I (Amper) 10 perc/40° C 100 % ED* 500
COy / kevert

@J [mm 0,8-1,6 (.032-.063)
1 9 (havelyk)]

@D [m (lab)] 4,5 (15)
Pmax W [W]* 1700

Qmin W [I/perc 1 (26)
(gal./perc)]

Prin [ dd [02r (PSI)] | 3 (43)
Prax [kl [0 (PSL)] | 5(72)

* ED = bekapcsolasi idétartam

** Minimalis hitési teljesitmény az IEC 60974-2 szabvany szerint

Elszivasi jel- 300
leggorbe MTW /
500d K4

p [mabr]
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MTG 400d K4, MTW 5000 KA = = ..ottt eeeeeeene 76
o R T ettt ettt 76
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EREM
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C

MIG/MAG FEISEN—FIX. FHT7TVSy—23>TO MIGIMAG BEOAEBRIELTL
9,

ZTOMORARIE. TERLE-BMISESLEWN EHBINET , COXIBTBEYEERICEK
STHRETHINWHNEZEEICOVNTH, YA—H—FEFEEEEVEEA,

BERLEEREF UTOIELERLET:
- BAEFIRICEREBSNI=T N TOHEROIES
- BESNEREBIVAVTFUREEDOEE

T

-1
[=]

AN

BUEELIERERIELERTT .

RGER OB FICOLNLAREEADBYET .
RECEBINTVDT RTOBRIEEMEEE FNL—=0 TR TT-HAEREBEOANE
LTS,
COXEEHH BRL TS,

Eﬁ
-}
>
>
> JRATLERDTRTOEEFIRGFCRERA) Z5dk . BREL TSN,

T

=]
=

AN

BEVAVLARAHTVSESDREDBKREEHNDIRY,
BERGEREHOYMIBEIC OGN LATREMAHYET,

> BEEROTVIFR(yFEIOIMEICELET.

> BEEREZEEFRERMNLET,

> IRTOEENTETIHET, BEERETERNOHERIHLIZFEICL TS,

T

=]
=

AN

BREDRIR.

BEARGEREHOYBEIC OGN LATREEAHYET,

> ITARTDT—T I A0 R—RI\VVFEIC BYICHERSN TEY, BIENG EL
g, + LA XTHIVENHYET,

A EE

RBALEBENM—FHRCHAKICEEIRENDIRY,

EEQOXGEESIBNAHYFET,

> COERESAEICEHINTOSERERIGT SIS, TATOBENFIVR—1Y
FEAHEBEEIR (+ 25°C, + 7T7°F) £THEMLTIZELY,

A EE

AEBEERALZVMEEIZSSREDIRY,

EXRGYRHEENRET HEEUADHYET .

> AEIRELOKABEN T (&, HERITBELLGED TS,

> COIIGEREICIOTRETIVALEHIBREICHLTH, JOZVRAFERZRANEE
Ao EBIT TARTORIEFRNEDIRGYFET,




BIEREICLDHER

A EE

AEERhOER,

BEAEEREOCYIEEICOENDAREEAHYET,

> FR—RANAEI=YrERETAVEREEISNSNTVIIGEEIE HBDTSZRFY
DDARYIN—T, KABEN—TFDAHNR—REZHLET,

1]

£
=

AN

BEAERPICELIEICE, HFELGARPEAIMNEFNTEYRKRTT,

CNODIEFREICRANGHEEERITI ATRENHYFES

> HHEEZFERETICEREERETOILFHFRISATOER A,

> —EDKRETTRE. EFH—TFOERADHTREF+2EHEENHYET .
CDHE. SHICHHEEZEMLTERBDOFRELANLEETSE TS,

> BHOLWMGRR. REMIVOZTHREREDBRLANILEERTILESHYFET,
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MTG d. MTW d, MHP d - — &

EARITARGEEE

eSS I T

74

- ROBEEBEO/INTA—E%F 1 DFIRL
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DAV —EGRE
. TaJ%ES
- LARITARBEEEFE>T/INSA—F%
RELET

EE)
[MIG/MAG BEREREFOVIBEL &

UNRIWAROF OV BEIREE—FT.ZD
D IGA—RERTETEFET,

ER!

D37 RRE—[Ta—FEEhf=AvE—CFRRTEET , Chbld, RRFICHI#EETRIRSH
Y —ERa—FISHBLET (BEBERBEFIEOINSIN 2A—T10T 103V %
SR,

DURNRLVR(FToaY) - D3TIRE—TREVRALERA (BREREEFIED
IMIG/MAG B# 10102 avESR),




A % JOBM

~_~
= =
~

@)

@)

@)

A ¥ JOBM
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MTG 400d K4, MTW 500d K4 - —#i%&

—i&EA

MTG 400d K4 and MTW 500d K4 E#EH
—FIEECAEEC LR CTEERIZL
FY,
BEEIEETONREICADSEZITHH
ShFEJ,

RARGRE (MAK) DEEEICENLT S
N ENETEYET,

BHEEOREME |EHHMTOBRBEEIROERER-TRENHYES,

%515 #3100 m3h
AEfE 0.05~0.2 bar
(5000~20000 Pa)
ERE BEITOERAR EREFEE->THREOEZRERIIZ 10~100%(ZHIFTEES
1 2
N~

100 go( \//;

10% ( \?

BEE ! FERECHICRETADNHHEINTO OB AL, BREDEZRHTILENHYE

T (BEEHEDATITILERE).,
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UP/DOWN #8E
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EFESMmO—FRYI~DOIY 11

MTG d, MTW d - 1 2
BERBEONT

KEA~DEY -+ g
D
s N

U S

0 &

3 ** HR IR ILERTREL R Y 4a Lo THE
Q fF+FET

MTG 400d K4, 1
MTW 500d K4 - B&
REBROERY T

78



ARSI RNE FREGIRY AL > THESD (717 F T HH/XIERYHTET
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ML b—F&ED MHP 5—R /89O~ DEYFT

TILFOvoiaEr
—FDHHAHILT

80

BRENMFHREBEHETSERYE, F—FEREOL=F 2Ty E BT REFTTLoMY LSO+
+%9,

KEXBENF TR, BENMFOBENS, A=A FYNERKHFTHTHEERIEMTS
BERHYFET, ChITEETT F—FEREDI=F Ty B TREFTLOAYER
OfHET,

P 3.7vi4

F—FREEEET BRI F—FKEER—RINID A 3—DT— AN E R TEREN L
CLEMRLES,

R—RINVID /I (A)BS—F KD
RBROIN(B)IHEAEIEE, b—FHIED
gk 0°TY,

* P—FAREDLZF U FIPERBETLOMYEMDMAITEYS,



A2+ —54F DOBYfT

AF—NEAF—
FAT—ERETS

F++, F:

F, F++
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Euro:

SAFYOHALY
T4 F—DEE
(F, F++)

7
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75X7“‘17§’f> 2E
F—oMF—DEE
(DAV—FEHREE TAV—EXRT IV —BIEORGEEVIELET,
JXAFEDZRZD
RERVTIER)

FIOUSAF— MABDEAF—FAF—BEVT TTF A F—F1F—THIBATEE
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TSRFYOELY
F—IAF— D%
(BR AE4%)
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BE—TEERT

x * TOZHRYY—5—RyhTS5 (1B#

FrEE/TFEEN T
b DaTIYRE—T 57 (P3TIRE—
BEN—T)

* TOZHYRY—5—3yhT55 (1Z#
F-I3X L/ TEENF)
* CIIRARE—TS5 (PaT<TRE—
BENTF)
HHEEDES [1] BHEEEDREBICISCTHHEER

R—REHHEECHEELFT
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T ILFOvyiaEs rEs
_Faprnis A FE
BiRICHES =R HIFE O —FREIZ LB 0T E DEREE,
b EEERAT AT, ARIREF—FARERRETAELTUEEL (+25°C, +77°F) ,

* P—FAREDLZF U FIPERBETLOMYERMDMAITEYS,
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QIILFavIEEr wrEy

—sxpcr-rx D

HEX®ITD BRSO —FARIZ LB 0T E DR,
BEEOKEEESIBALNHYET,
> FEERIAT BRI, ARKREN—FAARERRETAELTEEL (+25°C, +77°F)

258
AHARIEESD—FREIZBRELET . b—F XKL, 2 THR/XIILETHRICEH TR EE
THYNLET,

y: 377
F—FRIEEEET DHHI, F—FREER—R I DL B3—DT—ANE R TEREN L
CEERRLET.

px 5.7vi4
=R IDIIIEV (AP E—F RKEDLLBRDINB)ICHEAEIEE, F—FERKEDHEE
(% 0°TY,

3 4

* F—FAREDLZF I EeRBEFTLONYERHDFTES
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IO BEN—TFO FEY 2T VBRI —FHEYRTYXY
FTIZXZHRIT— . 1 4 TI'\)I/;“—!:(D«H’]E‘/?%*L’CL\é:e‘:éﬁﬁiﬁ
LFET,
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RIR, BREBSLUEREE

—i&EA

RBaD & LHEFERB
i O A

BEIQEBROE
1’

BENFERECRET SIZE. EHMHETFHREATAIRTY, BEN—FEEEMND
BEGBENICELSNTVET LA T RN F B EI AT LMD IV R—FR
KYVBEYBRICATFURADNBETY,

A EE

BEMFOES-FERICESEBENIR

Je

NIZEH>TERGEBENRLET SETHE

NhHYET,

> BEFTFEEMCIZADITELTE
=y,

> AERNVANELFETBHAEEEDH
BAVAHINFYTIZE o EHEOTYE
ZHFENTLESLY,

> LA EDIRRETEN—FREZER T
FSIZLTLEELY,

—_

AR

- BTEFEAMEITYY. JyTF
J X JVERY st 1+

- BTEFEAMETYY. JyF
- BERNVEADBE R
RINYEH—K

- BTEFEANMEITYY. JyTF
& Fo T

- EBEL-ERI4v AL/ vHAR
- BERNVADBE R

- OVROMNFYTERIEDRAH
HARIXIL

- BERNVEADBE R

- BFETFEAEITYY

- JYF

EENAO AR
s RMEOHIEZETBERBLET
RERINYEEA R/ XILOSERYSNLET
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* HRIZI RNV EH—FE L VB ERDIBGEEDRL. REDHLMMERBLE
ERS
- KARBENTFEERTIEEOREGRICITIL:
FTARTOREBRER ) TOrDFED A T EHERELETT CROENIE)
AEBDRNDBESN TGN EZHELET

BEIDAY—&E - ExERERTHERR-—RZERLEY

NRTYMEIRT— - R AV —FMF—ERBLET . FILWNA VTS F—2EE T DRIICERRNRE
WEZBY BV AwLEYT

BiRzTLEYT .
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rSIII a—TFT4H

FSINYA—T1>
g

BEERZEGLLGL
BEERAMUVAMVTFONF Y BEEROERETARLT . (REEHTZF AW

[REA:
XK

[REA:
XK

T—RAERATFEYTY
T —RAEGEBEIITVET,
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AVATRFIT DT EMNER-OTLNS
ELWHZEOaVAIMNFyTRFERL TSN

BENMFOERAENEALTLS
FEREREEMRET I, KYBHIEEN —TFEERLET

AVAONFYTHRBELTINS, AV B NFYTNET E ST BRI
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BEERIENE—Y):
- FHoOBEEN T 113V
- BWEEEEEN—TF A4V

F—FrIH DETT—45:

- Ugx=50V
- |Esij(=10mA

F—F A DBREX. BT —R > TDOHTVNET,

COHE L, IEC 60974-7 /- 10 Class A FRIEDEHITEELTLET,

MTG 250d | MTG 320d | MTG 400d | MTG 500d
| (FoR7)10 $/40°C | 40% D.C.* | 40%D.C.* |40%D.C.* | 40% D.C.*
co2 250 320 400 500
60% D.C.* | 60%D.C* |60%D.C.* |60%D.C.*
200 260 320 400
100% D.C.* | 100% D.C.* | 100% D.C.* | 100% D.C.*
170 210 260 320
| (FYR7)10 5/40°C | 40% D.C* | 40%D.C.* | 40% D.C.* | 40% D.C.*
M21 200 260 320 400
60% D.C* | 60%D.C* |60%D.C* |60%D.C.*
160 210 260 320
100% D.C.* | 100% D.C.* | 100% D.C.* | 100% D.C.*
120 160 210 260
@i [5(1>F)] | 0.8~1.2 0.8~1.6 1.0~1.6 1.0~16
1 9 (0.032~ (0.032~ (0.039~ (0.039~
0.047) 0.063) 0.063) 0.063)
T m(ft)] 35/45 3.5/45 3.5/45 3.5/45
(12/15) (12/15) (121 15) (121 15)
*D.C.= Fa—TF4—HAIIL
MTB 250i G ML | MTB 320i G ML | MTB 330i G ML

[(7>~_7)10 53/40°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 % DC* 330
60 % DC* 270
100 % DC* 220

s 0

EUNC 7
F)1

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.= Fa—Tq—H4Y

JL({ER=E)

MTB 400i G ML

MTB 550i G ML

[(7>~7)10 53/40°C

C1(EN 439)

30 % DC* 550




HAGHA B EN—
F - MHP 400d G
ML

AR SHAEEN—
F - MHP 500d G
ML M

KinHBEEN—T -
MTW 250d - 700d

MTB 400i G ML MTB 550i G ML

[(7>~_7)10 43/40°C - 30 % DC* 520

M21(EN 439)

[(7>~R7)10 43/40°C 40 % DC* 400 -

M21+C1(EN 439) 60 % DC* 320 60 % DC* 420
100 % DC* 260 100 % DC* 360

@_} EUACG 0% 0.8~1.6(0.032~0.063) 0.8~1.6(0.032~0.063)
(%]
1 F)]

*D.C.= Ta—T4—HA1UIL(ERE)

MHP 400d G ML

| (72 R7) 10 53/40 °C 40% D.C.* 400
CO2 60% D.C.* 320
100% D.C.* 260
| (72 R7) 10 /40 °C 40% D.C.* 320
M21 60% D.C.* 260

100% D.C.* 210

@J N [ (A2F)] 0.8~1.6(0.032~0.063)
?

T m(ft)] 3.35/4.35 (11 / 14)

*D.C.=Ta—T14—H4AIIL

MHP 500d G ML M

| (72 R7) 10 5/40 °C 40% D.C.* 500
Co2 60% D.C.* 400
100% D.C.* 320
| (72 R7) 10 53/40 °C 40% D.C.* 400
M21 60% D.C.* 320
100% D.C.* 260

@_& o [ (AF)] 0.8~1.6(0.032~0.063)
?

@ [m(ft)] 1.35/2.35/3.35(4.4/7.7/14)
*D.C.=Ta—TF14—H49I

MTW 250d | MTW 400d | MTW 500d MTW 700d
[ (7>~_7) 10 43/40°C 100% D.C.* | 100% D.C.* | 100% D.C.* | 100% D.C.*
ofel 250 400 500 700
| (7>~7)10 53/40°C 100% D.C.* | 100% D.C.* | 100% D.C.* | 100% D.C.*
M21 200 320 400 560

97



KR b—FRvo
- MTB 250i. 330i.
400i. 500i. 700i W
ML

KnABEN—F -
MHP 500d. 700d
W ML
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MTW 250d | MTW 400d | MTW 500d | MTW 700d
@J 5 ((>F)] 08~12 |08~16 |0.8~16 0.8~16
; O (0.032~ | (0.032~ | (0.032~ (0.032~
0.047) 0.063) 0.063) 0.063)
Qy  addl [/53(gal/s)] | 1(.26) 1(.26) 1(.26) 1(.26)
Pan [odd W™ 500 (3.5 m) | 800 (3.5 m) | 1400 (3.5m) | 1800 (3.5 m)
600 (4.5 m) | 950 (4.5 m) | 1700 (4.5 m) | 2200 (4.5 m)
Pan [hdd [bar (psi)] | 3(43) 3 (43) 3 (43) 3 (43)
Pax [Add [bar(psi)l | 5(72) 5(72) 5(72) 5(72)
erm——— m(ft)] 35/45 35/45 35/45 35/45
(12 / 15) (12 / 15) (12 / 15) (12 / 15)
*D.C.=Ta—T14—H4JL
** |EC 60974-2 IZHELN, B IEL KA BE
MTB 250i W | MTB 330i W | MTB 400i W | MTB 500i W
ML ML ML ML
(72 RT7)10 43/40°C 100 % D.C.* | 100 % D.C.* | 100 % D.C.* | 100 % D.C.*
M21+C1 (EN 439) 250 330 400 500
@J [EY(L2F)] | 0.8~1.2 0.8~16 08~16 1.0~1.6
1 O (0.032~ (0.032~ (0.032~ (0.039~
0.047) 0.063) 0.063) 0.063)
Qy (Add [/#3(al/s)] | 1(0.26) 1(0.26) 1(0.26) 1(0.26)
*D.C.=Ta—T4—HAVIL(FERAX)
MTB 700i W ML
(72 RT7)10 43/40°C 100 % D.C.* 700
M21+C1 (EN 439)
@i [SY(1>F)] | 1.0~1.6(0.039~0.063)
' g
Qy Add [/4(al/5)] | 1(0.26)
*D.C.=Ta—T4—H A7 (ERE)
MHP 500d W ML MHP 700d W ML
| (72 R7) 10 4340 °C 100% D.C.* 500 100% D.C.* 700
co2
| (F2RF) 10 43/40 °C 100% D.C.* 400 100% D.C.* 560
M21
@i ” [4(4>F)] | 0.8~1.6(0.032~0.063) | 0.8~1.6(0.032~0.063)
t
cEm——— [m({t)] 3.35/4.35 (11 / 14) 3.35/4.35 (11 / 14)




MHP 500d W ML MHP 700d W ML
Pz W [Wy** 1400/ 1700 1800 / 2200
Q4 W [/I/ﬁj\ (gal./ 1(.26) 1(.26)
)]
=N W [bar (psi.)] 3 (43) 3(43)
Pex W [bar (psi.)] 5(72) 5(72)

*D.C.= Ta—T4—H4A4UL
“* [EC 60974-2 [ZHELY, RBIELVKIARE

KaX B EN—F - MHP 700d W ML M
MHP 700d W ML
M | (F72R7T) 10 4340 °C 100% D.C.* 700
CcO2
| (F72R7T) 10 4340 °C 100% D.C.* 560
M21
@J o [ (AF)] 0.8~1.6(0.032~0.063)
?
Fm—— m(ft.)] 1.35/2.35/3.35(4.4/7.7/14)
Pan [ Add W™ 1100 / 1450 / 1800
Q4 W[l/ﬁj\(gal./ﬁa\)] 1(.26)
Pan W [bar (psi.)] 3 (43)
Pex W [bar (psi.)] 5(72)

*D.C.=Ta—T1—HAUIL
“* [EC 60974-2 [ZHELY, RBIEL VKRR
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MTG 400d K4 MTG 400d K4

[(7>~_7)10 53/40 °C 40% D.C.* 400
CO,/iR& 60% D.C.* 320
100% D.C.* 260

@_* g Immn)] 0.8~1.6(0.032~0.063)
T

T m (f)] 4.5 (15)

*D.C.= Ta—T14—HA1VIL(ERAE)

MTG 400d K4 HE 1000

90,0

80,0

0.0

60,0

'E 50,0
E ol
v
400
v
-
-~
300 ’/
-1
el
20,0 =
10,0
Jf
00 o=
] 20 40 60
a[m'/h]
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MTW 500d K4 MTW 500d K4

[(7>~_7)10 53/40 °C 100 % D.C.* 500
CO,/iEB&

@_* o [mm (in.)] | 0.8~1.6(0.032~0.063)

EEm—— [ (ft)] 4.5 (15)

Prax b W™ 1700
Qrin  [Add V5 1(26)
min (gal/ﬁj\)]

Prin [k [027 (PSI)] | 3(43)
Prax [ [027 (PSI)] | 5(72)

*D.C.=Ta—T4—H49IL
** |EC 60974-2 R IZH DV F-HREEL A HAE

MTW 500d K4 £k -
HiEHE 7

p [mabr]
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Siguranta

Utilizarea con-
forma

SIGURANTA

104

Pistoletul de sudare manuala MIG/MAG este conceput exclusiv pentru sudare cu arc
electric cu electrod fuzibil in mediu de gaz inert in aplicatii manuale.

Orice alta utilizare, care depaseste cadrul acestor prevederi este considerata ca fiind
neconforma. Producatorul nu este responsabil pentru daunele astfel rezultate.

Utilizarea conforma presupune si
- respectarea tuturor indicatiilor din MU
- respectarea activitatilor de verificare si a lucrarilor de intretinere

/\  PERICOL!

Pericol din cauza utilizarii gresite si a lucrarilor executate defectuos.

Urmarea o pot reprezenta vatamari corporale si daune materiale grave.

» Toate lucrarile si functiile descrise in acest document pot fi executate doar de catre
personal de specialitate calificat.

» Cititi si intelegeti acest document.

p Cititi si intelegeti toate MU ale componentele de sistem, in special prescriptiile de
securitate.

/\  PERICOL!

Pericol din cauza curentului electric si pericol de accidentare din cauza sarmei

pentru sudare.

Urmarea o pot reprezenta vatamari corporale si daune materiale grave.

» Comutati intrerupatorul de retea al sursei de curent in pozitia -O-.

» Deconectati sursa de curent de la refea.

» Asigurati-va ca sursa de curent raméane separata de la retea pana la incheierea tutu-
ror lucrarilor.

/\  PERICOL!

Pericol de electrocutare.

Urmarea o pot reprezenta vatamari corporale si daune materiale grave.

» Toate cablurile, conductele si pachetele de furtunuri trebuie sa fie intotdeauna bine
racordate, nedeteriorate, izolate corect si dimensionate suficient.

/N\  ATENTIE!

Pericol de arsuri din cauza componentelor pistoletului de sudare si a lichidului de

racire care devin fierbinti.

Urmarea o pot reprezenta arsuri grave.

» Inainte de inceperea oricarei lucrari descrise in prezentele instructiuni de utilizare
Iasati toate componentele pistoletului de sudare si lichidul de racire sa se raceasca
pana la temperatura camerei (+25 °C, +77 °F).




Pericol din cauza
fumului de
sudare

/\  ATENTIE!

Pericol de deteriorare prin functionarea fara lichid de racire.

Urmarea o pot reprezenta daune materiale grave.

» Nu punetii niciodata in functiune pistolete de sudare racite cu apa fara lichid de
racire.

» Producatorul nu este responsabil pentru daunele astfel rezultate; toate pretentiile de
garantie se anuleaza.

/A\  ATENTIE!

Pericol din cauza scurgerilor de lichid de racire.

Urmarea o pot reprezenta vatamari corporale si daune materiale grave.

» Obturati intotdeauna furtunurile de lichid de racire ale pistoletelor de sudare racite
cu apa, folosind busoanele de plastic montate pe ele, atunci cand furtunurile sunt
decuplate de la aparatul de racire sau de dispozitivul de avans sarma.

/\  PERICOL!

Pericol din cauza fumului rezultat in urma sudarii, care contine gaze si vapori
daunatori pentru sanatate.

Urmarea o pot reprezenta vatamari corporale grave.

» Sudarea fara un dispozitiv de aspirare conectat nu este permisa.

» In anumite circumstante, utilizarea unui pistolet de sudare cu absorbtia fumului
poate sa nu fie suficienta.
In acest caz, instalati un dispozitiv de aspirare suplimentar, pentru a reduce
incarcarea cu substante toxice in spatiul de lucru.

» In caz de dubiu, solicitati unui tehnician de securitate evaluarea nivelului de
incarcare cu substante toxice la locul de munca.
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MTG d, MTW d, MHP d - Generalitati

Functie Up/Down

Functie JobMas-
ter

106

- Selectati unul dintre urmatorii parame-
tri la sursa de curent:
* Viteza de avans a sarmei
*  Numar job

- Setati parametrul cu ajutorul functiei
Up/Down

IMPORTANT!

in modurile de functionare ,,sudare
MIG/MAG standard sinergica si sudare
MIG/MAG in curent pulsat sinergica“
pot fi setati parametri suplimentari.

IMPORTANT!

La JobMaster pot aparea mesaje codate.
Acestea corespund codurilor de service afisate simultan pe panoul de operare (vezi inst-
ructiunile de utilizare ale sursei de curent, capitolul ,Diagnoza si remedierea erorilor®).

SynchroPuls (optional) - la JobMaster nu este aprins nici un simbol (vezi instructiunile
de utilizare ale sursei de curent, capitolul ,Sudare MIG/MAG*).

—0= O O O




A % JOBM

~_~
= =
~

@)

@)

@)

A ¥ JOBM
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MTG 400d K4, MTW 500d K4 - Generalitati

Generalitati

Valori orientative
pentru dispozi-
tivele de aspirare

Regulator al flu-
xului de aer

108

Pistoletele de sudare cu absorbtia fumului
MTG 400d K4 si MTW 500d K4 capteaza
fumul de sudare toxic generat in timpul
sudarii direct la locul de aparitie.

Fumul de sudare este aspirat inainte ca
acesta sa ajunga in zona de respiratie a
sudorului.

Valorile prescrise legal pentru concentratia
max. in spatiul de lucru (MAK) sunt
respectate sau mai mici decat limitele
impuse.

Dispozitivul de aspirare pentru pistoletul de sudare cu absorbtia fumului trebuie s& inde-

plineasca urmatoarele functii:

Capacitatea de aspirare

cca. 100 m3/h

Valori subpresiune

intre 0,05 si 0,2 bar
(intre 5000 si 20000 Pa)

Cu ajutorul regulatorului fluxului de aer, cantitatea de fum de sudare aspirat in timpul
sudarii poater fi reglata liber de la 10 la 100 %.

1

IMPORTANT! Reglarea cantitétii aspirate de fum de sudare este necesara atunci cand

impreuna cu fumul de sudare este aspirat si gazul de protectie (de ex. la sudarea in
pozitie de colt).




Functie Up/Down
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Montare consumabile la corpul pistoletului

MTG d, MTW d - 1 2
Montare con-
sumabile la cor-
pul pistoletului

3 > Strangeti duza de gaz pana la opri-
Q tor

MTG 400d K4, 1
MTW 500d K4 -
Montare con-
sumabile
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** Strangeti duza de gaz pénd la opritor Introducere duzéa de aspirare
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Montare corp pistolet ML la pachetul de furtunuri

MHP

Asamblarea pis-
toletului de
sudare Multilock

112

REMARCA!

Pericol de deteriorare a pistoletului de sudare. Strangeti intotdeauna piulifa olan-
deza a corpului pistoletului pana la opritor.

REMARCA!

La pistoletele de sudare cu racire pe apa, din cauza modului de constructie al pis-
toletului poate aparea o rezistenta crescuta la strangerea piulifei olandeze. Acest
lucru este normal. Strangeti intotdeauna piulita olandeza a corpului pistoletului
pana la opritor.

REMARCA!

inainte de montarea unui corp de pistolet asigurati-va ci interfata corpului pistole-
tului si a pachetului de furtunuri sunt curate si nu prezinta deteriorari.

REMARCA!

Cand stiftul de ajustare (A) al pachetu-
lui de furtunuri prinde in alezajul (B) din
corpul pistoletului, corpul pistoletului
se afla in pozitia de 0°.

Asigurati-va ca piulita olandeza este stransa pana la opritor.



Montare tub de ghidare a sarmei

ghidare a sarmei

Montare tub de
din otel

F++, F:

F, F++
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Euro:

armei

din plastic (F, F+

Montare tub de
+)

ghidare a s
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Montare tub de
ghidare a sarmei
din material
plastic (racord
Fronius cu duza
de ghidare a
sarmei)

REMARCA!

inainte de introducerea sarmei pentru sudare, capitul acesteia trebuie rotunjit.

Se aplica pentru tub de ghidare de teflon, tub de ghidare combi si tub de ghidare din gra-
fit
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Montare tub de
ghidare a sarmei
din plastic (Euro)
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* optiune duzé de introducere a sdrmei
(42,0001,5421)




Punerea in functiune

II:?SI?J ridda;esauzgs::' * Conector LocalNet (pistolet de
sudare Standard sau Up/Down)
> Conector JobMaster (pistolet de

sudare JobMaster)

* Conector LocalNet (pistolet de
sudare Standard sau Up/Down)
> Conector JobMaster (pistolet de

sudare JobMaster)

Racordare aspi- E| Racordati furtunul pentru aspirare in

rare functie de valorile orientative pentru
dispozitivele de aspirare la dispozitivul
de aspirare

117



Rotirea corpului
pistoletului de

sudare Multilock  pericol de ardere din cauza lichidului de ricire fierbinte si a corpului pistoletului
fierbinte.
» Inainte de inceperea lucrarilor 1asati lichidul de r&cire si corpul pistoletului sa se
raceasca la temperatura camerei (+25 °C, +77 °F).

/A\  ATENTIE!

Asigurati-va ca piulita olandeza este stransa pana la opritor.

118



Schimbarea cor-
pului pistoletului
de sudare Multi-
lock

/A\  ATENTIE!

Pericol de ardere din cauza lichidului de racire fierbinte si a corpului pistoletului

fierbinte.

Urmarea o pot reprezenta arsuri grave.

» Inainte de inceperea lucrarilor I3sati lichidul de r&cire si corpul pistoletului sa se
raceasca la temperatura camerei (+25 °C, +77 °F).

REMARCA!

in corpul pistoletului se afla intotdeauna un rest de lichid de racire.
Demontati corpul pistoletului numai daca duza de gaz este directionata in jos.

REMARCA!

inainte de montarea unui corp de pistolet asigurati-va ci interfata corpului pistole-
tului si a pachetului de furtunuri sunt curate si nu prezinta deteriorari.

(T

REMARCA!

Cand stiftul de ajustare (A) al pachetului de furtunuri prinde in alezajul (B) din cor-
pul pistoletului, corpul pistoletului se afla in pozitia de 0°.
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Suport prismatic
pentru pistolet de
sudare meca-
nizata

120

Asigurati-va ca piulita olandeza este stransa pana la opritor.

Prinderea in vederea prelucrarii a pistole-
tului de sudare mecanizata se va face
numai intr-un suport prismatic adecvat!




intretinere, ingrijire si eliminare

Generalitati Intretinerea regulats si preventiva a pistoletului de sudare reprezint4 factori esentjali pen-
tru functionarea fara defectiuni. Pistoletul de sudare este expus unor temperaturi ridicate
si unui grad puternic de murdarire. Din acest motiv pistoletul de sudare necesita
operatiuni de intretinere mai frecvente decat alte componente ale sistemului de sudare.

/A\  ATENTIE!

Pericol de deteriorare din cauza
manevrarii gresite de pistoletului de
sudare.

Urmarea o pot reprezenta pagube mate-

riale grave.

» Nu loviti pistoletul de sudare de
obiecte dure.

» Evitati formarea de crestaturi si
zgarieturi Tn duza de curent, pentru ca
in acestea se pot depune stropi de
sudura greu de indepartat.

» Nu indoiti in nici un caz corpul pistole-
tului!

Identificarea con- 1. 2.
sumabilelor
defecte

1. Piese de izolare
- muchii exterioare arse, crestaturi
2. Suporturi de duza
- muchii exterioare arse, crestaturi
- acoperite cu un mare numar de stropi de sudura
3. Proteciie antistropi
- muchii exterioare arse, crestaturi
4. Duze de curent
- alezaje de patrundere si de iesire a s&rmei tocite (ovale)
- acoperite cu un mare numar de stropi de sudura
- patrundere la varful duzei de curent
5. Duze de gaz
- acoperite cu un mare numar de stropi de sudura
- muchii exterioare arse

- crestaturi
intretinerea la fie- -  Controlati consumabilele
care punere in *  Tnlocuiti consumabilele defecte
functiune - Stergeti duza de gaz de stropii de sudura
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2

* Verificafi integritatea duzelor de gaz, a protectiei antistropi si a izolatjilor si inlo-
cuiti componentele deteriorate.
- Suplimentar la fiecare punere in functiune, la pistoletele de sudare racite cu apa:

»  Asigurati-va ca toate racordurile pentru lichid de racire sunt etange
*  Asigurati-va ca exista un retur corect al lichidului de racire

intretinere la fie- - Curatati furtunul pentru avansul sarmei cu aer comprimat de intensitate redusa

care schimbarea - Recomandare: inlocuiti tubul de ghidare a s&rmei, inainte de montarea noului tub de
bobinei de ghidare a sarmei curatati consumabilele

sarma / a bobinei-

cos 1
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Diagnoza erorilor, remedierea defectiunilor

Diagnoza erorilor,
remedierea
defectiunilor
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Lipsa curent de sudare

Intrerupéatorul de retea al sursei de curent este cuplat, indicatoarele de la sursa de curent
sunt aprinse, exista gaz de protectie

Cauza: Racord de punere la masa gresit
Remediere: Realizati corect conexiunea la masa

Cauza: cablul de curent de la pistoletul de sudare intrerupt
Remediere: inlocuiti pistoletul de sudare

Lipsa functie dupa apasarea tastei pistoletului

Intrerupéatorul de retea al sursei de curent este conectat, indicatoarele de la sursa de
curent sunt aprinse

Cauza: FSC (‘Fronius System Connector’ - racord central) nu este introdus pana la
opritor

Remediere: Introduceti Fronius System Connector pana la opritor

Cauza: pistoletul de sudare sau cablul de comanda al pistoletului de sudare defecte
Remediere: inlocuiti pistoletul de sudare

Cauza: Pachetul de furtunuri de legatura nu este racordat corespunzator sau este
defect

Remediere: Bacordati in mod corespunzator pachetul de furtunuri de legatura
Inlocuiti pachetul de furtunuri de legatura defect

Cauza: Sursa de curent defecta
Remediere: Anuntati departamentul de service

Lipsa gaz de protectie
toate celelalte funciii exista

Cauza: butelie de gaz goala
Remediere: inlocuiti butelia de gaz

Cauza: reductor de presiune pentru gaz defect
Remediere: inlocuiti electrovalva de gaz

Cauza: Furtunul de gaz nu este montat, este indoit sau este defect
Remediere: Montati furtunul de gaz, pozati-l drept. Tnlocuiti furtunul de gaz defect

Cauza: pistolet de sudare defect
Remediere: inlocuiti pistoletul de sudare

Cauza: electrovalva de gaz defecta
Remediere: Informati service-ul (dispunefi inlocuirea electrovalvei de gaz)



Proprietati la sudare defectuoase

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

Parametri de sudare falsi
Corectati setarile

conexiune la masa defectuoasa
Realizati contactul corespunzator cu piesa

Gaz de proteciie lipsa sau insuficient

Verificati reductorul de presiune pentru gaz, furtunul de gaz, electrovalva de
gaz, racordul de gaz de protectie de la pistoletul de sudare. La pistoletele
de sudare racite cu gaz verificati etansarea la gaz, utilizati un tub de ghidare
a sarmei adecvat

pistoletul de sudare nu este etans
inlocuiti pistoletul de sudare

Tub de contact prea mare sau tocit
inlocuiti tubul de contact

Aliaj gresit al sarmei sau diametru gresit al sarmei
Verificati bobina de s&rma / bobina-cos introdusa

Aliaj gresit al sarmei sau diametru gresit al sarmei
verificati sudabilitatea materialului de baza

gazul de protectie nu este adecvat pentru aliajul sarmei
Folositi un gaz de protectie corect

Conditii de sudare neadecvate: gaz de protectie impur (umiditate, aer),
ecranare cu gaz necorespunzatoare (baia de metal topit ,fierbe“, curent de
aer), impuritati in piesa (rugina, vopsea, unsoare)

Optimizati conditiile de sudare

Stropi de sudura in duza de gaz
Indepartati stropii de sudura

Turbulente din cauza cantitatii prea mari de gaz de protectie

Reduceti cantitatea de gaz de protectie, recomandare:
cantitate gaz de protectie (I/min) = diametru sdrma (mm) x 10
(de ex. 16 I/min pentru s&rma pentru sudare de 1,6 mm)

Distanta prea mare intre pistoletul de sudare si piesa

Reduceti distanta dintre pistoletul de sudare si piesa (cca. 10 - 15 mm / 0.39
-0.59in.)

Unghi de pozitionare prea mare al pistoletului de sudare
Reduceti unghiul de pozitionare al pistoletului de sudare

Componentele pentru avansul sdrmei nu se potrivesc cu diametrul sarmei

pentru sudare / materialului sdrmei pentru sudare
Utilizati componentele corecte pentru avansul sarmei
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Avans defectuos al sarmei

Cauza:

Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:

Remediere:

In functie de sistem , frana de la dispozitivul de avans sarma sau din sursa
de curent este prea fixa

Realizati un reglaj mai putin fix al franei

Alezajul tubului de contact este gresit pozitionat
Inlocuiti tubul de contact

Tub de ghidare a sarmei sau element de ghidare a sarmei defect

Verificati daca tubul de ghidare a sarmei sau elementul de ghidare a sarmei
prezinta indoituri , impuritati etc.

Inlocuiti tuburile de ghidare a sarmei si elementele de ghidare a sarmei
defecte

rolele de avans nu sunt adecvate pentru sarma pentru sudare utilizata
Folositi role de avans adecvate

Presiune de apasare gresita a rolelor de avans
optimizati presiunea de apasare

Role de avans murdare sau deteriorate
Curatati sau inlocuiti rolele de avans

Tub de ghidare a sarmei gresit pozitionat sau indoit
Inlocuiti tubul de ghidare a sarmei

Tub de ghidare a sarmei prea scurt dupa ajustare

Inlocuiti tubul de ghidare a sarmei si scurtati un nou tub de ghidare a sarmei
la lungimea corecta

Uzura a sarmei pentru sudare din cauza presiunii de apasare prea ridicate
la rolele de avans

Reduceti presiunea de apasare la rolele de avans

Sarma pentru sudare murdara sau usor ruginita
Utilizati s&rma pentru sudare de calitate ridicata, fara impuritati

La tuburi de ghidare a sarmei din otel: se utilizeaza tub de ghidare a sarmei
fara strat de acoperire

Utilizati tub de ghidare a sarmei cu strat de acoperire

Duza de gaz devine foarte fierbinte

Cauza:

Remediere:

Nu are loc disipare caldurii din cauza pozitiei insuficient de fixe a duzei de
gaz

Insurubati duza de gaz pan4 la opritor



Pistoletul de sudare devine foarte fierbinte

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:
Remediere:

Numai la pistolete de sudare Multilock: Piulita olandeza a corpului pistoletu-
lui este slabita

Strangeti piulita olandeza

Pistoletul de sudare a fost operat cu un curent de sudare dincolo de
valoarea maxima admisa

Reduceti puterea de sudare sau utilizati un pistolet de sudare mai puternic

pistoletul de sudare este dimensionat insuficient
respectati durata activa si limitele de incarcare

Numai la instalatiile cu racire pe apa: debit al lichidului de racire este prea
redus

verificati nivelul lichidului de racire, debitul lichidului de racire, impuritatile
din lichidul de racire, pozarea pachetului de furtunuri etc.

Varful pistoletului de sudare este prea aproape de arcul electric
Majorati lungimea firului liber

Durata scurta de viata a duzei de curent

Cauza:
Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:

Remediere:

Role de avans gresite
Folositi role de avans corecte

Uzura a sarmei pentru sudare din cauza presiunii de apasare prea ridicate
la rolele de avans

Reduceti presiunea de apasare la rolele de avans

Sarma pentru sudare murdara / usor ruginita
Utilizati sarma pentru sudare de calitate ridicata, fara impuritati

Sarma pentru sudare fara strat de acoperire
Utilizati s&rma pentru sudare cu strat de acoperire adecvat

Dimensiune gresita a duzei de curent
Dimensionati corect duza de curent

Durata activa prea mare a pistoletului de sudare
Reduceti durata activa sau utilizati un pistolet de sudare mai puternic

Duza de curent supraincalzita. Nu are loc disipare caldurii din cauza pozitiei
insuficient de fixe a duzei de curent

Strangeti duza de curent

REMARCA!

in cazul aplicatiilor cu CrNi, din cauza compozitiei suprafetei sarmei pentru sudare
CrNi, poate aparea o uzura mai ridicata a duzei de curent.
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Eroare de functionare a tastei pistoletului

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:
Remediere:

Conexiunile cu fisa dintre pistoletul de sudare si sursa de curent sunt
gresite

Realizati conexiunile cu fisa in mod corespunzator / duceti sursa de curent
sau pistoletul de sudare la service

Impuritati intre tasta pistoletului si carcasa tastei pistoletului
Indepartati impuritatile

Cablu de comanda defect
Anuntati departamentul de service

Porozitate a cusaturii sudate

Cauza:

Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:

Remediere:

Formare de stropi ih duza de gaz, din acest motiv protectie gazoasa insufi-
cienta a cusaturii sudate

Indepartati stropii de sudura

Gauri in furtunul de gaz sau racordare imprecisa a furtunului de gaz
Tnlocuiti furtunul de gaz

Inel O de la racord central este taiat sau defect
Tnlocuiti inelul O

Umiditate/condens in conducta de gaz
Conducta de gaz uscata

Debit de gaz prea puternic sau prea mic
Corectati debitul de gaz

Debit de gaz insuficient la Tnceputul sau sfarsitul sudarii
Mariti pre-curgerea gazului si post-curgerea gazului

Sarma pentru sudare ruginita sau de calitate proasta
Utilizati sarma pentru sudare de calitate ridicata, fara impuritati

Se aplica pentru pistolete de sudare racit cu gaz. Scurgeri de gaz la tuburile
de ghidare a sarmei neizolate

La pistoletele de sudare racite cu gaz utilizati numai tuburi de ghidare a
sarmei izolate

S-a aplicat prea mult agent antiaglomerant

Indepartati agentul antiaglomerant in exces / aplicati mai putin agent
antiaglomerant

Aspirare prea puternica
Reduceti aspirarea



Aspirare prea slaba

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

Gauri in furtunul de aspirare
Tnlocuiti furtunul de aspirare

Filtrul dispozitivului de aspirare este deplasat
Tnlocuiti filtrul dispozitivului de aspirare

Aeroductele sunt blocate din alte cauze
indepartati blocajele

Puterea de aspirare prea redusa a dispozitivului de aspirare;
configuratie gresitd a OPT/i FumeEx

Utilizati un dispozitiv de aspirare cu o putere de aspirare mai ridicata;
mariti capacitatea de aspirare
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Date tehnice

Generalitati

Pistolet de
sudare racit cu
gaz - MTG 250d -
500d

Corpul pistoletu-
lui racit cu gaz -
MTB 250i, 320i,
330i, 400i, 550i G
ML
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Setare tensiune (V-Peak):

- pentru pistolete de sudare manuale 113 V
- pentru pistolete de sudare mecanizate 141V

Date tehnice privind tasta pistoletului:

- Umax=50V
- lmax =10 MA

Utilizarea tastei pistoletului este permisa numai in conformitate cu datele tehnice.

Produsul corespunde cerintelor conform normei IEC 60974-7 / - 10 CI. A.

MTG 250d MTG 320d MTG 400d MTG 500d
| (amper) 10 min/40° C | 40% D. A.* 40% D. A* 40% D. A* 40% D.
co? 250 320 400 A.*500
60% D. A.* 60% D. A.* 60% D. A.* 60% D. A.*
200 260 320 400
100% D. A* | 100% D. A.* | 100% D. A.* | 100% D. A.*
170 210 260 320
| (amper) 10 min/40° C | 40% D. A.* 40% D. A.* 40% D. A 40% D. A.*
M21 200 260 320 400
60% D. A* 60% D. A.* 60% D. A.* 60% D. A.*
160 210 260 320
100% D. A* | 100% D. A.* | 100% D. A.* | 100% D. A.*
120 160 210 260
@_} [mm (in.)] | 0,8-1,2 0,8-1,6 1,0-1,6 1,0-1,6
1 g (.032-.047) (.032-.063) (.039-.063) (.039-.063)
@D [m (ft.)] 3,5/45 3,5/4,5 3,5/4,5 3,5/4,5
(12/15) (12/15) (12/15) (12/15)
*D. A. = durata activa
MTB 250i G ML MTB 320i G ML MTB 330i G ML

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

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

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

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

@_# [mm (in.)] 0,8-1,2 0,8-1,6 0,8-1,6
3 % (.032-.047) (.032-.063) (.032-.063)
*D. A. = durata activa
MTB 400i G ML MTB 550i G ML

| (@amper) 10 min/40° C
C1 (EN 439)

30 % D.A.* 550




Pachet de furtun-
uri racit cu gaz -
MHP 400d G ML

Pachet de furtun-
uri racit cu gaz -
MHP 500d G ML
M

Pistolet de
sudare racit cu
apa - MTW 250d -
700d

MTB 400i G ML

MTB 550i G ML

| (amper) 10 min/40° C
M21 (EN 439)

30 % D.A.* 520

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

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

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

[mm (in.)]

B 0

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

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

*D. A. = durata activa

MHP 400d G ML

| (amper) 10 min/40° C
Cco?

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

| (amper) 10 min/40° C
M21

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

[mm (in.)]

B 0

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

= M)

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

*D. A. = durata activa

MHP 500d G ML M

| (amper) 10 min/40° C
Cco?

40 % D. A.* 500
60 % D. A.* 400
100 % D. A.* 320

| (amper) 10 min/40° C
M21

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

[mm (in.)]

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

[m (ft.)]

1,35/2,35/3,35(4.4/7.7/

14)
*D. A. = durata activa
MTW 250d | MTW 400d | MTW 500d MTW 700d
| (amper) 10 min/40° C 100% D. A.* | 100% D. A.* | 100% D. A.* | 100% D. A.*
CO2 250 400 500 700
| (amper) 10 min/40° C 100% D. A.* | 100% D. A.* | 100% D. A.”* | 100% D. A.*
M21 200 320 400 560
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Corpul pistoletu-
lui racit cu apa -
MTB 250i, 330i,
400i, 500i, 700i W
ML

Pachet de furtun-
uri racit cu apa -
MHP 500d, 700d
W ML

132

MTW 250d | MTW 400d | MTW 500d MTW 700d
@J [mm (in.)] | 0,8-1,2 0,8-1,6 0,8-1,6 0,8-1,6
1 %) (.032-.047) | (.032-.063) | (.032-.063) (.032-.063)
Qmin m [I/min 1(.26) 1(.26) 1(.26) 1(.26)
(gal./min)]
Pmin W [W7]** 500 (3,5m) | 800 (3,5m) | 1400 (3,5m) | 1800 (3,5 m)
600 (4,5m) | 950 (4,5m) | 1700 (4,5 m) | 2200 (4,5 m)
Pmin W [bar (psi.)] | 3 (43) 3 (43) 3 (43) 3 (43)
Pmax W [bar (psi.)] | 5(72) 5(72) 5(72) 5(72)
@Z’ [m (ft.)] 3,5/4,5 3,5/4,5 3,5/4,5 3,5/4,5
(12/15) (12 /15) (12/15) (12/15)
*D. A. = durata activa
** Cea mai redusa putere de racire conform normei IEC 60974-2
MTB 250i W | MTB 330i W | MTB 400i W | MTB 500i W
ML ML ML ML
| (amper) 10 min/40° C | 100 % D.A.* | 100 % D.A.* | 100 % D.A.* | 100 % D.A.*
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)]
* D.A. = durata activa
MTB 700i W ML
| (amper) 10 min/40° C | 100 % D.A.* 700
M21+C1 (EN 439)
[mm (in.)] | 1,0-1,6
@—# @ (.039-.063)
Qmin [I/min 1(.26)
(gal./min)]
* D.A. = durata activa
MHP 500d W ML MHP 700d W ML

| (amper) 10 min/40° C
co?

100 % D.A.* 500

100 % D.A.* 700

| (amper) 10 min/40° C
M21

100 % D.A.* 400

100 % D.A.* 560

[mm (in.)]

Bt o

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

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

T m )

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

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




Pachet de furtun-
uri racit cu apa -
MHP 700d W ML
M

MHP 500d W ML MHP 700d W ML
Pmin W [Wi** 1400 /1700 1800 /2200
Qmin W [l/min (gal./ | 1(.26) 1(.26)
min.)]
Pmin W [bar (psi.)] 3 (43) 3 (43)
Pmax W [bar (psi.)] 5(72) 5(72)

* D.A. = durata activa

** Cea mai redusa putere de racire conform normei IEC 60974-2

MHP 700d W ML M
| (amper) 10 min/40° C 100 % D.A.* 700
co?
| (amper) 10 min/40° C 100 % D.A.* 560
M21
@_} o [mm (in.)] 0,8-1,6 (.032-.063)
?

@D [m (ft.)] 1,35/2,35/3,35 (4.4/7.7/14)
Prmin W [wy*= 1100/ 1450 / 1800
Qmin W [l/min (gal./ | 1(.26)

min)]
Pmin W [bar (psi.)] 3 (43)
Prax o [0 (PSi)] | 5(72)

*D. A. = durata activa

** Cea mai redusa putere de racire conform normei IEC 60974-2
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MTG 400d K4

MTG 400d K4

| (Ampére) 10 min/40° C

40 % D. A.* 400

CO5 / mixed 60 % D. A.* 320
100 % D. A.* 260
(@_* [mm (in.)] 0,8-1,6 (.032-.063)
3 1]
I M) 45(19)
*D. A. = durata activa
Linie sinergica 1000
aspirare MTG 7
400d K4 %00
80,0
0.0
60,0
E 50,0
y +
— -~
10.0
00 i —
] 20 40 &0 100 120
a[m*/h]
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MTW 500d K4 MTW 500d K4

| (Ampeére) 10 min/40° C 100 % D. A.* 500
CO5 / mixed

@_* o [mm (in.)] | 0,8-1,6 (.032-.063)

T m(ft)] 4,5 (15)

Pmax W [W]* 1700
Qmin W [I/min 1 (26)
(gal./min)]

Prin [ dd [02r (PSI)] | 3 (43)
Prax [kl [0 (PSL)] | 5(72)

*D. A. = durata activa

** Putere minima de racire conform normei IEC 60974-2

Linie sinergica 300
aspirare MTW /
500d K4

p [mabr]
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DAL

M=

SRR -
MTG 250d - 500d

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

162

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 250d | MTG 320d | MTG 400d | MTG 500d
| (%) 10 min/40°C | 40% D.C.* | 40% D.C.* | 40% D.C.* | 40% D.C.*
cO2 250 320 400 500
60% D.C* | 60%D.C* |60%D.C* | 60%D.C.*
200 260 320 400
100% D.C.* | 100% D.C.* | 100% D.C.* | 100% D.C.*
170 210 260 320
| (%) 10 min/40°C | 40% D.C.* | 40% D.C.* | 40% D.C.* | 40% D.C.*
M21 200 260 320 400
60% D.C.* | 60%D.C* |60%D.C* | 60%D.C.*
160 210 260 320
100% D.C.* | 100% D.C.* | 100% D.C.* | 100% D.C.*
120 160 210 260
@i [mm (in)] | 0.8-1.2 0.8-1.6 1.0-1.6 1.0-1.6
: O (0.032-0.047) | (0.032-0.063) | (0.039-0.063) | (0.039-0.063)
T m (ft)] 3,5/4,5 3,5/4,5 3,5/4,5 3,5/4,5
(12 1 15) (12 1 15) (12 1 15) (12 / 15)
*D.C.= =L
MTB 250i G ML | MTB 320i G ML | MTB 330i G ML

| (225) 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.)]

B 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. = §7TLh

MTB 400i G ML

MTB 550i G ML

| (%% 10 min/40° C
C1 (EN 439)

30 % D.C.* 550

| (%55) 10 min/40° C
M21 (EN 439)

30 % D.C.* 520




SREEEL -
MHP 400d G ML

SREGEEL -
MHP 500d G ML
M

SRR -
MTW 250d - 700d

MTB 400i G ML

MTB 550i G ML

| (%5 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.)]

B0

0.8-1.6
(0.032-0.063)

0.8-1.6
(0.032-0.063)

*D.C.= 5=l

MHP 400d G ML

I (255D 10 min/40 °C
ofel

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

I (‘ZX:) 10 min/40 °C
M21

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

@_# g [mm (in.)] 0.8-1.6 (0.032-0.063)

:

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

MHP 500d G ML M

| (“ZX:) 10 min/40 °C
(ofel

40% D.C.* 500
60% D.C.* 400
100% D.C.* 320

| (285> 10 min/40 °C
M21

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

@J [mm (in.)] 0.8-1.6 (0.032-0.063)
' o
E—— [ (ft)] 1.35/2.35/3.35 (4.4 /7.7
14)
*D.C.= 5=k

MTW 250d | MTW 400d | MTW 500d | MTW 700d
| (Z8%) 10 min/40°C 100% D.C.* | 100% D.C.* | 100% D.C.* | 100% D.C.*
C02? 250 400 500 700
| (%3 10 min/40°C 100% D.C.* | 100% D.C.* | 100% D.C.* | 100% D.C.*
M21 200 320 400 560
@J [mm (in)] | 0.8-1.2 0.8-1.6 0.8-1.6 0.8-1.6
; @ (0.032-0.04 | (0.032-0.06 | (0.032-0.063 | (0.032-0.063
7) 3) ) )
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KR - MTB

250i. 330i.

400i. 500i. 700i

W ML

KEZREL -

MHP 500d. 700d

W ML

164

MTW 250d | MTW 400d | MTW 500d MTW 700d
Q g W [I/min (gal/ | 1 (0.26) 1(0.26) 1 (0.26) 1(0.26)
min)]
Py m [W1** 500 (3.5m) | 800 (3.5m) | 1400 (3.5m) | 1800 (3.5 m)
600 (4.5m) | 950 (4.5 m) | 1700 (4.5 m) | 2200 (4.5 m)
Pmin W [bar (psi.)] | 3 (43) 3(43) 3 (43) 3 (43)
Pmax W [bar (psi.)] | 5(72) 5(72) 5(72) 5(72)
@: [m (ft.)] 3,5/4,5 3,5/4,5 3,5/4,5 3,5/4,5
(127 15) (12/715) (12/15) (12/715)
*D.C. = 5=l
** iR IEC 60974-2 [ fIk il 4 oh &
MTB 250i W | MTB 330i W | MTB 400i W | MTB 500i W
ML ML ML ML
| (8% 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=k
MTB 700i W ML
I (Z£%) 10 min/40° C 100 % D.C.* 700
M21+C1 (EN 439)
@J [mm (in.)] | 1.0-1.6 (0.039-0.063)
4 (]
Qinis A [VMin 1 (0.26)
(gal./min)]
*D.C.= 5=l
MHP 500d W ML MHP 700d W ML

I (‘%15 10 min/40 °C
ofel

100% D.C.* 500

100% D.C.* 700

I (‘Z5:) 10 min/40 °C
M21

100% D.C.* 400

100% D.C.* 560

[mm (in)]

By o

0.8-1.6 (0.032-0.063)

0.8-1.6 (0.032-0.063)

== m)

3.35/4.35 (11 / 14)

3.35/4.35 (11 / 14)

P [Add W™

1400 - 1700

1800 - 2200




KREEEEL -
MHP 700d W ML
M

MHP 500d W ML MHP 700d W ML
Qmin W [l/min (gal./ | 1(.26) 1(.26)
min.)]
Pmin W [bar (psi.)] 3 (43) 3 (43)
Pmax W [bar (psi.)] 5(72) 5(72)
*D.C. = 57l

** {3 |EC 60974-2 [ K H]4A T

MHP 700d W ML M
I (Z£%) 10 min/40 °C 100% D.C.* 700
C02
I (Z£%) 10 min/40 °C 100% D.C.* 560
M21
@J o [mm (in)] 0.8-1.6 (0.032-0.063)
?

— [m (ft)] 1.35/2.35/3.35 (4.4 / 7.7/ 14)
Py W [wr* 1100 / 1450 / 1800
Qnin W [I/min (gal./ | 1(.26)

min)]
Pmin W [bar (psi.)] 3(43)
Prmax W [bar (psi.)] 5(72)
*D.C.= H=lL

** Ji 4 1IEC 60974-2 (AR A4 ThE
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MTG 400d K4 MTG 400d K4

I (%255 10 min/40 °C 40% D.C.* 400
CO, / IRE 60% D.C.* 320
100% D.C.* 260

@_* g Immn)] 0.8-1.6 (0.032-0.063)

T

T m (f)] 4.5 (15)

*D.C. = HEH XK
MTG 400d K4 H#h 1000
W il 22
90,0
30,0
70,0
60,0
g 50,0
40,0
-~ -~ E
ano "/
=
10,0
00 i —
0 20 40 60
a[m'/h]
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MTW 500d K4 MTW 500d K4

| (¢H5) 10 min/40 °C 100 % D.C.* 500
CO, /4

@_* o [mm (in.)] | 0.8-1.6 (.032-.063)

— [m (ft.)] 4,5 (15)

P & ot m [wy*= 1700

Q gy m [I/min 1(26)
(gal./min)]

P M m [bar (psi.)] 3 (43)

P & W [bar (psi.)] 5(72)

*D.C. = ##%

** %54 IEC 60974-2 Frfk ) He (I Hi A %R

MTW 500d K4 34
eryidiiit 7

p [mabr]
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Fronius International GmbH
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Austria
contact@fronius.com
www.fronius.com

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




