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Generelt

Generelt

Pistoltastens
funksjoner

Sveisepistolene med integrert traddrift egner seg til MIG/IMAG manuell sveising med
lange slangepakker, spesielt ved bruk av myke materialer. To fortannede presisjonsruller
sgrger for kraftoverfgring over en stor flate. Selv med myke aluminium- eller CuSi-
tradelektroder og sveert lange slangepakker gir dette en fremragende tradmating.

Sveisepistolene er spesielt robuste og palitelige. Det ergonomiske handtaket, et kuleledd
og en optimal vektfordeling bidrar til uanstrengt arbeid.

Sveisepistolene er tilgjengelige i gass- og vannkjglt utfarelse. Med de tilgjengelige
multilock-sveisepistolenhetene kan sveisepistolene tilpasses de forskjelligste oppgaver
og viser fgrst og fremst hva de er gode for i manuell serie- og enkeltproduksjon samt ved
verkstedsbruk.

Pistoltasten pa sveisepistolen har to posisjoner.

Pos. 1 Pistoltastens funksjon i posisjon 1 (pistol-

= E s tasten halvveis trykket ned):
Vasuy “"'"'a

- Lysdioden lyser.

Pistoltastens funksjon i posisjon 2 (pistol-
tasten helt trykket ned):

- Lysdioden slukker.

- Sveisestart.




Up/Down-funk- Sveisepistolen med up/down-funksjon har
sjon felgende funksjoner:

- Endring av sveiseeffekten i synergic-
driften ved hjelp av up/down-tasten.
- Feilvisning:
*  Ved en systemfeil lyser alle lys-
dioder radt.
*  Ved en datakommunikasjonsfeil
blinker alle lysdioder radt.
- Selvtest i oppstartfasen:
* Alle lysdioder lyser kort etter
hverandre.

JobMaster-funk- JobMaster-sveisepistolen har fglgende
sjon funksjoner:

- Med piltastene velger du gnsket para-
meter for stremkilden.

- Med +/—tastene endres valgt parame-
ter.

- | displayet vises aktuell parameter og
verdi.

Forskriftsmessig Den manuelle MIG/MAG-sveisepistolen er utelukkende beregnet pa manuell MIG/IMAG-
bruk sveising.
Annen bruk eller bruk som gar ut over dette, gjelder som ikke-forskriftsmessig. Produ-
sentens garanti gjelder ikke for skader som oppstar ved ikke-forskriftsmessig bruk.

Til forskriftsmessig bruk regnes ogsa
- atalle anvisninger i bruksanvisningen fglges
- at kontrollarbeid og vedlikeholdsarbeid overholdes



Sikkerhet

Advarsler pa
apparatet

Sveisepistolene er utstyrt med sikkerhetssymboler og et effektskilt. Sikkerhetssymbolene
og effektskiltet ma ikke fijernes eller males over. Symbolene advarer mot feilbetjening
som kan fgre til alvorlige personskader eller materielle skader.

Effektskilt med sikkerhetssymboler Advarsel om bevegelige deler

L

Ikke ta de beskrevne funksjonene i bruk far du har lest og forstatt felgende dokumenter:
- denne bruksanvisningen

- det vedlagte dokumentet "Sikkerhetsforskrifter"

- alle bruksanvisningene til systemkomponentene, spesielt sikkerhetsforskriftene

Sveising medfarer fare. Folgende grunnforutsetninger méa veere oppfylt for forskriftsmes-
sig bruk av apparatet:

- brukeren ma veere kvalifisert til sveising

- det ma brukes egnet verneutstyr

- uvedkommende ma holdes pa avstand fra sveisepistolen og sveiseprosessen



Sikkerhet

Ikke kast gamle apparater i husholdningsavfallet, men kasser dem i henhold til sikker-
hetsforskriftene.

%

Hold hender, har, kleer og verktgy unna bevegelige deler som for eksempel:
- tannhjul

- materuller

- tradspoler og tradelektroder

Grip ikke inn i de roterende materullene til traddriften eller i roterende drivdeler.

Dekselet til sveisepistolen ma kun veere apent sa lenge vedlikeholdarbeid og reparasjo-
ner pagar.

Under drift
- Pase at dekselet er lukket.
- Hold dekselet lukket.

/\ FARE!

Feilbetjening og feil utfert arbeid kan fore til alvorlige personskader og materielle
skader.
p Alt arbeid som er oppfert i denne bruksanvisningen, skal utelukkende utfgres av
opplaert fagpersonale.
» Alle funksjoner som er oppfert i denne bruksanvisningen, skal utelukkende brukes
av oppleert fagpersonale.
» Ikke gjennomfer de beskrevne arbeidene og ikke bruk de beskrevne funksjonene far
du har lest og forstatt falgende dokumenter:
denne bruksanvisning,
det vedlagte dokumentet “Sikkerhetsforskrifter”,
alle bruksanvisninger for systemkomponentene, spesielt sikkerhetsforskriftene.

/\ FARE!

Elektrisk stot kan vaere dedelig.

| tillegg er det fare for skade pa grunn av utstikkende tradelektrode.

Far du starter pa arbeidene som er beskrevet i denne bruksanvisningen:
» sett nettbryteren til strgmkilden i stilling O

» Koble stremkilden fra nettet

» forsikre deg om at stremkilden er koblet fra nettet til alt arbeid er avsluttet




/\  FORSIKTIG!

Fare for forbrenning pa grunn av sveisepistolkomponenter som blir varme under

bruk og varmt kjglemiddel.

» For du begynner pa arbeidene som er beskrevet i denne bruksanvisningen, ma du
la alle sveisepistolkomponenter og kjglemiddelet avkjales til romtemperatur (+25 °C,
+77 °F).

/\  FORSIKTIG!

Fare for personskader og materielle skader ved utilstrekkelige forbindelser.
» Alle kabler, ledninger og slangepakker ma alltid veere sikkert tilkoblet, uskadd, kor-
rekt isolert og tilstrekkelig dimensjonert.

/\  FORSIKTIG!

Deler i bevegelse kan forarsake personskader.
» Sveisepistolen ma kun brukes sa lenge dekselet over materullene er stengt.

MERKNAD!

Ta aldri i bruk vannkjglte sveisepistoler uten kjolemiddel.
Produsentens garanti gjelder ikke for skader som oppstar ved ikke-forskriftsmessig bruk,
alle garantikrav bortfaller.




Idriftsetting

MTG d, MTW d - 1 2
Montere for-
bruksdeler pa
sveisepistolenhe-
ten
a;%
3 > Trekk til gassdysen til stopp
Q
‘Z% é\‘**
®
tradmaterkjerne
ved gasskjglte Dersom det brukes tramaterkjerne av plast i sveisepistolenheten pa gasskjolte
sveisepistoler sveisepistoler, ma de effektdataene som er oppgitt under tekniske data, reduseres

med 30 %.
» For at gasskjglte sveisepistoler skal kunne brukes pa maksimal effekt, ma det bru-
kes tramaterkjerne av stal i sveisepistolenheten.




Montere tradma-
terkjerne av stal i
sveisepistolenhe-
ten

Montere tradma-
terkjerne av plast
i sveisepistolen-
heten

Montere for-
bruksdeler i
slangepakken

10

* Bruk lengdejusteringsraret til sveisepistolen

(6!




11



Skyv innlgpsrgret for traden inn til det stopper.

Mon_tere tré_dma- MERKNAD!
terkjernen i
slangepakken For at tramaterkjernen skal kunne monteres riktig, ma slangepakken legges rett ut

nar tramaterkjernen skal monteres.

1
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Skyv tradmaterkjernen sa langt det gar inn i innlgpsraret for traden (1).

*

Tradmaterkjerne i stal

Tradleder i plast

*%x
*k*k




Monter sveisepis-
tolenheten

14

*kkk

lig gjennom hullet i Iasen.
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/\  FORSIKTIG!

Fare for skader pa sveisepistolen.
» Trekk alltid til overfalsmutteren pa sveisepistolenheten til stopp.

Skru fast Iasen helt til stopp pa tradmaterkjernen. Tramaterkjernen ma vaere syn-

MERKNAD!

Tradmaterkjerner av stal med en utven-
dig diameter mindre enn 1 mm (0.039
in.) kan ikke skrus fast til sveisepisto-
len — ved slike tradmaterkjerner gjelder
ikke det angitte tiltrekkingsmomentet.
Alle andre tradmaterkjerner ma skrus fast
til sveisepistolen med det angitte tiltrek-
kingsmomentet.




MERKNAD!

Forsikre deg om at koblingsstedet pa sveisepistolenheten og pa slangepakken er
uskadd og rent far montering av sveisepistolenheten.

MERKNAD!

Pa vannkjolte sveisepistoler kan det oppsta gkt motstand nar overfalsmutteren
skal skrus fast pa grunn av sveisepistolens konstruksjon.
Dette er normalt. Trekk alltid til overfalsmutteren pa sveisepistolenheten til stopp.

MERKNAD!

Nar pass-stiften (1) pa slangepakken griper inn i pass-hullet (2) pa sveisepistolen-
heten, er sveisepistolenheten i 0°-stilling.

Forsikre deg om at overfalsmutte-
ren er skrudd fast til anslag.

15




Koble sveisepis-
tolen til tradmate-
ren

Koble sveisepis-
tolen til stromkil-
den og kjoleappa-
ratet

16

1] O“ % * kun hvis kjglemiddeltilkoblingene
;. : ﬁ som er ekstrautstyr, er innebygd i
tradmateren og ved vannkjglt
sveisepistol.

Koble alltid kjglemiddelslangene til
i henhold til fargemarkeringene pa
dem.

* kun hvis kjglemiddeltilkoblingene som er ekstrautstyr, er innebygd i kjgleappara-

tet og ved vannkjglt sveisepistol.
Koble alltid kjglemiddelslangene til i henhold til fargemarkeringene pa dem.




Spole inn
tradelektrode A\ FORSIKTIG!

Fare for personskader og materielle skader pa grunn av sveisestrem og utilsiktet

tenning av lysbuen.

» For arbeidet starter, ma du koble fra jordforbindelsen mellom sveisesystemet og
arbeidsemnet.

/\  FORSIKTIG!

Fare for skader pa sveisepistolen pa grunn av skarpe kanter pa tradelektrodeen-
den.
» Avgrad enden pé tradelektroden naye fgr innfgring.

/\  FORSIKTIG!

Fare for personskader pa grunn av fjereffekten i den innspolte tradelektroden.
» Hold godt fast i enden pa tradelektroden nar du skyver tradelektroden inn i 4-rulled-
riften til trdadmateren for & unnga skader hvis tradelektroden smekker tilbake.

/\  FORSIKTIG!

Fare for personskader og materielle skader ved utstikkende tradelektrode.
Under arbeidet:

» Hold sveisepistolen slik at sveisepistolspissen peker bort fra ansikt og kropp.
» Bruk egnede vernebiriller.
» Ikke rett sveisepistolen mot personer.
» Pass pa at tradelektroden ikke bergrer elektrisk ledende eller jordede deler (f.eks.
huset osv.).
MERKNAD!

Nar du skal spole inn tradelektroden, legger du ut slangepakken i rett linje som
vist nedenfor.
Maks. tillatt tradtraeingshastighet = 10 m/s.

17



Still inn arbeids-
trykket

18

Bruk de verdiene som star oppfart
pa illustrasjonen pa innsiden av
dekselet, som standardverdier nar
arbeidstrykket skal stilles inn.



MERKNAD!

Innstilling av arbeidstrykk fungerer som folger:

» Skru skruen med klokken = arbeidstrykket reduseres,
maks. belastningsmoment = kun lett til stopp — skru bare sapass pa skruen at visnin-
gen for arbeidstrykk star pa ‘min*

» Skru skruen mot klokken = arbeidstrykket gkes,
maks. belastningsmoment = 0,4 Nm - skru pa skruen helt til visningen for arbeids-
trykk star i stillingen 'max’

1 O“
::.: @@
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Skifte sveisepistolenhet, dreie sveisepistolenheten

Skifte sveisepis-
tolenhet

20

/\  FORSIKTIG!

Fare for forbrenning pa grunn av varmt kjelemiddel og varm sveisepistolenhet.
» For arbeidet begynner, ma kjglemiddelet og sveisepistolenheten avkjgles til romtem-
peratur (+25 °C, +77 °F).

MERKNAD!

Det er alltid en rest kjolemiddel i sveisepistolenheten.
» Demonter bare sveisepistolenheten nar gassdysen peker nedover.

MERKNAD!

Forsikre deg om at koblingsstedet pa sveisepistolenheten og pa slangepakken er
uskadd og rent far montering av sveisepistolenheten.

MERKNAD!

Nar pass-stiften (1) pa slangepakken griper inn i pass-hullet (2) pa sveisepistolen-
heten, er sveisepistolenheten i 0°-stilling.




Forsikre deg om at overfalsmutteren er skrudd fast til anslag.

Dreie sveisepis- A

tolenhet FORSIKTIG!

Fare for forbrenning pa grunn av varmt kjelemiddel og varm sveisepistolenhet.
» For arbeidet begynner, ma kjglemiddelet og sveisepistolenheten avkjgles til romtem-
peratur (+25 °C, +77 °F).

21
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Forsikre deg om at overfalsmutteren er skrudd fast til anslag.



Pleie, vedlikehold og avhending

Generelt Regelmessig og forebyggende vedlikehold av sveisepistolen er viktige faktorer for a sikre
problemfri drift. Sveisepistolen utsettes for hgye temperaturer og kraftig forurensning.
Derfor ma sveisepistolen vedlikeholdes oftere enn andre komponenter i sveisesystemet.

/\  FORSIKTIG!

Fare for skader ved ikke-forskriftsmes-

sig handtering av sveisepistolen.

Folgene kan bli alvorlige materielle skader.

» lkke sla sveisepistolen mot harde
gjenstander.

» Unnga riper pa kontaktraret, det kan
settes seg fast sveisesprut der.

» Bagy aldri sveisepistolenheten!

Vedlikehold ved Kontroller forbruksdeler.
hver bruk +  Bytt defekte forbruksdeler.
- Rens gassdysen for sveisesprut.

* Kontroller gassdysen, sprutbeskyttelsen og isolasjonene og sjekk om det er ska-
der pa dem. Skift ut skadde komponenter.

- I tillegg ved hver bruk av vannkjglte sveisepistoler:
+ Forsikre deg om at alle kjglemiddel-tilkoblinger er tette.
*  Forsikre deg om at kjglemiddelreturen fungerer.

Ved hvert bytte Ved hvert bytte av trad/kurvspole:
av trad/kurvspole -  Rengjer trddmaterslangen med redusert trykkluft.
- Anbefaling: Bytt tradmaterkjerne, rengjgr forbruksdelene for tradmaterkjernen settes
inn igjen.

23



Registrering av 1. 2. 3.
defekte slitasje-
deler

1. Isoleringsdeler
1. svidde ytterkanter, hakk
2. Dysestammer
2. svidde ytterkanter, hakk
2. kraftig utsatt for sveisesprut
3. Sprutbeskyttelse
3. svidde ytterkanter, hakk
4. Kontaktragr
4. slitte (ovale) tradinnfagrings- eller tradutgangshull
4. kraftig utsatt for sveisesprut
4. innsmelting pa spissen av kontaktrgret
5. Gassdyser
5. kraftig utsatt for sveisesprut
5. svidde ytterkanter
5. hakk

24




Bytte tradmater- II' Ta tradelektroden ut av slangepakken
kjerne

@
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Skifte innlopsror
for trad

26

[1] Tatradelektroden ut av slangepakken
2
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Skyv tradmaterkjernen sa langt det gar inn i innlgpsraret for traden (1)
Skru fast Iasen helt til stopp pa tradmaterkjernen. Tramaterkjernen ma vaere syn-
lig gjennom hullet i Iasen.



Skifte materuller

15

MERKNAD!

Tradmaterkjerner av stal med en utvendig diameter mindre enn 1 mm (0.039 in.)
kan ikke skrus fast til sveisepistolen — ved slike tradmaterkjerner gjelder ikke det
angitte tiltrekkingsmomentet.

Alle andre tradmaterkjerner ma skrus fast til sveisepistolen med det angitte tiltrekkings-
momentet.

MERKNAD!

Materullene ma kun skiftes parvis.
» Bruk kun materuller som passer til den anvendte tradddiameteren og tradlegeringen.
En oversikt over de tilgjengelige materullene star i reservedelslisten.

MERKNAD!

Nar de nye materullene skal skrus fast, bruk de skruene som fulgte med de nye
materullene.




M3x5mm %o?ﬁ
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Drei pa drevet til materullene til passfjeserene gar i inngrep i sporene pa drevet.

M3x8mm %
|

15
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Feildiagnose, feilutbedring

Feildiagnose, feil-
utbedring

Ingen sveisestrom.

Nettbryteren pa stremkilden er slatt pa, indikasjonene pa stremkilden lyser, beskyttelses-
gass tilgjengelig.

Arsak: Jordtilkoblingen er feil.
Utbedring: Opprett forskriftsmessig jordtilkobling.

Arsak: Stremledningen i sveisepistolen er brultt.
Utbedring: Bytt sveisepistolen.

Ingen funksjon etter at brennertasten er trykket pa.
Nettbryteren pa streamkilden er slatt pa, indikasjonene pa strgmkilden lyser.

Arsak: FSC (‘Fronius System Connector-sentraltilkobling) er ikke satt inn til anslag.
Utbedring: Setti FSC til stopp

Arsak: Sveisepistol eller sveisepistol-styreledning er defekt.
Utbedring: Bytt sveisepistolen.

Arsak: Forbindelsesslangepakken er ikke riktig tilkoblet eller defekt.

Utbedring: Koble til forbindelsesslangepakken riktig
Bytt defekt forbindelsesslangepakke.

Arsak: Stremkilden er defekt.
Utbedring: Ta kontakt med kundeservice.

Ingen beskyttelsesgass.
Alle andre funksjoner er tilgjengelige.

Arsak: Gassflasken er tom.
Utbedring: Bytt gassflasken.

Arsak: Trykkreduksjonsventilen er defekt.
Utbedring: Buytt trykkreduksjonsventilen.

Arsak: Gasslange er ikke montert, eller den er knekt eller skadet.
Utbedring: Monter gasslangen, legg den rett. Bytt defekt gasslange.

Arsak: Sveisepistolen er defekt.
Utbedring: Bytt sveisepistolen.

Arsak: Gass-magnetventilen er defekt.
Utbedring: Ta kontakt med kundeservice (fa gass-magnetventilen byttet).

33
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Darlige sveiseegenskaper.

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:

Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:

Utbedring:

Arsak:

Utbedring:

Feil sveiseparameter.
Korriger innstillingene.

Darlig jordforbindelse.
Opprett god kontakt til arbeidsemnet.

Ingen eller for lite beskyttelsesgass.

Kontroller trykkreduksjonsventil, gasslange, gass-magnetventil og sveise-
pistol-gasstilkobling. Pa gasskjelt sveisepistol ma gasstetningen kontrolle-
res, bruk egnet tradmaterkjerne.

Sveisepistolen er ikke tett.
Bytt sveisepistolen.

For stort eller slitt kontaktrar.
Bytt kontaktrgret.

Feil tradlegering eller feil tradspolediameter.
Kontroller innlagt trad / kurvspole.

Feil tradlegering eller feil tradspolediameter.
Kontroller grunnmaterialets sveisbarhet.

Beskyttelsesgassen er ikke egnet for tradlegeringen.
Bruk riktig beskyttelsesgass.

Ugunstige sveisebetingelser: Beskyttelsesgassen er forurenset (fuktighet,
luft), mangelfull gassavskjerming (smeltebad "koker", trekkluft), forurensning
i arbeidsemnet (rust, lakk, fett).

Optimer sveisebetingelsene.

Sveisesprut i gassdysen.
Fjern sveisespruten.

Turbulens pa grunn av stor mengde beskyttelsesgass.

Reduser mengden beskyttelsesgass, anbefaling:
beskyttelsesgassmengde (I/min) = traddiameter (mm) x 10
(for eksempel 16 I/min til 1,6 mm tradelektrode).

For stor avstand mellom sveisepistol og arbeidsemne.

Reduser avstanden mellom sveisepistol og arbeidsemne (ca. 10-15 mm /
0.39-0.59in.).

For stor vinkel pa sveisepistolen.
Reduser vinkelen pa sveisepistolen.

Tradmaterkomponentene passer ikke til diameteren pa tradelektroden /
materialet i tradelektroden.

Sett i riktig tradmaterkomponenter.



Darlig tradmating.

Arsak: Avhengig av system er bremsen i tradmateren eller i strgamkilden trukket for
stramt til.

Utbedring: Still inn bremsen slakere.

Arsak: Hullet til kontaktraret er forskjevet.

Utbedring: Bytt kontaktreret.

Arsak: Tradmaterkjernen eller tradmaterinnsatsen er defekt.

Utbedring: Kontroller tradmaterkjernen eller tradmaterinnsatsen for knekk, smuss osv.
Bytt defekt tradmaterkjerne eller defekt tradmaterinnsats.

Arsak: Materullene egner seg ikke til tradelektroden som brukes.

Utbedring: Bruk passende materuller.

Arsak: Feil arbeide pa materullene.

Utbedring: Optimer arbeidstrykket.

Arsak: Materullene er forurenset eller skadet.

Utbedring: Rengjgr eller bytt materullene.

Arsak: Tradmaterkjernen er lagt feil eller knekt.

Utbedring: Bytt tradmaterkjernen.

Arsak: Tradmaterkjernen ble for kort etter tilpasningen.

Utbedring: Bytt tradmaterkjernen og tilpass lengden riktig pa den nye tradmaterkjernen.

Arsak: Avslitning av tradelektroden pa grunn av for kraftig arbeidstrykk pa materul-
lene.

Utbedring: Reduser arbeidstrykket pa materullene.

Arsak: Tradelektroden er forurenset eller utsatt for rust.

Utbedring: Bruk tradelektrode av god kvalitet uten forurensning.

Arsak: Ved tradledere av stal: tradleder uten belegg i bruk

Utbedring: Bruk en tradleder med belegg

Gassdysen blir svaert varm.

Arsak: Ingen varmeavledning fordi gassdysen sitter for lgst.

Utbedring: Skru fast gassdysen til stopp.
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Sveisepistolen blir sveert varm.

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Kun ved multilock-sveisepistoler: Overfalsmutteren pa sveisepistolenheten
erlgs.

Trekk til overfalsmutteren.

Sveisepistolen ble drevet med kraftigere sveisestrem enn maksimalt tillatt.
Reduser sveiseeffekten eller bruk en kraftigere sveisepistol.

Sveisepistolen er for svakt dimesjonert.
Ta hensyn til innkoblingsvarighet og belastningsgrenser.

Kun ved vannkjglte anlegg: For lav kjglemiddelgjennomstremning.

Kontroller kjglemiddelniva, kjglemiddelgjennomstremning, kjglemiddelfor-
urensning, forlegning av slangepakkene osv.

Spissen pa sveisepistolen er for neerme lysbuen.
Forstarr stickout.

Kort levetid pa kontaktrgret.

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:

Utbedring:

Feil materuller.
Bruk riktige materuller.

Avslitning av tradelektroden pa grunn av for kraftig arbeidstrykk pa materul-
lene.

Reduser arbeidstrykket pa materullene.

Tradelektroden er forurenset / utsatt for rust.
Bruk tradelektrode av god kvalitet uten forurensning.

Tradelektroden uten belegg
Bruk tradelektrode med egnet belegg.

Feil dimensjon pa kontaktraret.
Dimensjoner kontaktrgret riktig.

For lang innkoblingsvarighet pa sveisepistolen.
Reduser innkoblingsvarigheten eller bruk en kraftigere sveisepistol.

Kontaktrgret er overopphetet. Ingen varmeavledning fordi kontaktragret sitter
for lgst.

Trekk til kontaktraret.

MERKNAD!

Ved CrNi-bruk kan kontaktreret utsettes for starre slitasje pa grunn av overflatens
beskaffenhet pa CrNi-tradelektroden




Feilfunksjon i brennertasten.

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Pluggforbindelsen mellom sveisepistol og stremkilde er mangelfull.

Opprett ordentlig pluggforbindelse / lever stramkilde eller sveisepistol til ser-
vice.

Forurensninger mellom brennertast og huset til brennertasten.
Fjern forurensningen.

Styreledningen er defekt.
Ta kontakt med kundeservice.

Sveisesgmmen er porgs.

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Sprutdannelse i gassdysen, dermed blir det utilstrekkelig gassbeskyttelse i
sveisesgmmen.

Fjern sveisespruten.

Hull i gasslangen eller ungyaktig tilkobling av gasslangen.
Bytt gasslangen.

O-ringen pa sentraltilkoblingen er revet opp eller defekt.
Bytt O-ringen.

Fuktighet / kondens i gassledningen.
Tark gassledningen.

For kraftig eller for svak gass-forstreamning.
Korriger gass-forstramningen.

Utilstrekkelig gassmengde ved sveisestart eller sveiseslutt.
@k gassforstramningen og gassetterstremningen.

Tradelektroden har rustet eller er av darlig kvalitet.
Bruk tradelektrode av god kvalitet uten forurensning.

Gjelder for gasskjolte sveisepistoler: Gasslekkasje pa ikke-isolerte tradma-
terkjerner.

Bruk bare isolerte tradmaterkjerner til gasskjglte sveisepistoler.

Det er pafgrt for mye skillemiddel.
Fjern overflgdig skillemiddel / pafar mindre skillemiddel.
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Tekniske data

Generelt Spenningsmaling (V-Peak):

- for handferte sveisepistoler: 113 V
- for maskinelt farte sveisepistoler: 141 V

Tekniske data brennertast:
- Umax = 50 V
- Imax = 10 mA

Brennertastdrift er bare tillatt innenfor rammene gitt i de tekniske dataene.

Produktet tilsvarer kravene i standarden IEC 60974-7 / - 10 CI. A.

Gasskjolt sveise-

| (ampere) 10 min/40° C
pistol — MHP 280i

M21+C1 (EN 439)

40 % ED* /280 A
60 % ED* /220 A

G PM 100 % ED* / 170 A
@J o [mm] 0,8-1,6

1 9D in] .031-.063

= T

| & 0,55 A RMS

ue 27V AC

- 1-20 m/min

0.039-0.0787 ipm

* ED = innkoblingsvarighet (tysk:

38
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Vannkjglt sveise-
pistol — MHP 320i
W PM

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

100 % ED* /320 A

@_* [mm] 0,8-1,6
1 9D [in] 031-.063
[m] 5,85/7,85/9,85
T i + iy 19/ 26/ 29
P i W1 700 / 850 / 1000
[I/min] 1
Qminm [gal./min] 0.26
[bar] 3
pmin W [pS|] 4351
[bar] 5,5
Prnex [psi] 77.77
| & 0,55 A RMS
ue 27V AC
< 1-20 m/min
0.039-0.0787 ipm

* ED = innkoblingsvarighet (tysk: "Einschaltdauer")

o Laveste kjgleeffekt iht. standard IEC 60974-2
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Oowume cBegeHud

O6wme cBegeHuss  CBapoOYHble rOperkn C MHTErPUPOBAHHBIMIN MEXaHN3MaMK NoAayn NPOBOSIOKM NoaAXoaaT
AN nonyaBTomMaTnyeckux ceapoyHbix cucteM MIG/MAG ¢ OfIMHHBIMU LWSIAHTOBLIMUA
nakeTamm, 0COGEHHO MpKY UCMONb30BaHNM MATKUX NPUCAA0YHbLIX MaTepuanos. [1Ba
NPELM3MOHHbIX 3ybG4aTbIX ponnka nepegaoT Tonkarollee ycunue Ha 6onbluoe
paccTtosiHne. bnarogapst 3ToMy OOCTUratoTCsl OTIIMYHbIE XapaKTEPUCTUKN NogaYvn
MPOBOJOKN, AaXe MPU UCMONb30BaHNMN OYEHb MATKMX MPOBOSIOYHbIX 3NIEKTPOAOB U3
antoMUHNUS NN CUNUKaTa Meaun U O4eHb AJIMHHbIX LLMAHIOBbIX MaKeToB.

DTN CBAPOYHbIE FOPESKM OTIINYAIOTCA BbICOKOW HAAEXKHOCTBIO. DProHOMUYHANA pyydKa,
LapHUp U ngeanbHasi banaHcMpoBka obecrnevmBatoT KOMGOPTHY paboTy onepartopa.

[aHHble cBapOYHble rOpPEsKM BbiMyCKaloTCA B BApMaHTaX C ra3oBbliM U XUAKOCTHBIM
OXNaXxgeHnem 1 COBMECTUMbI C AOCTYMNHbIMU rycakamu ropernku Multilock. bnarogaps
3TOMY FOPErikU UMEKT YpEe3BbIYAHO LMPOKUI ananasoH npumeHeHnin. OHu ngeanbHo
nogxondaT Ans noryaBToMaTuyYeCcKon CBapky Npyu CEPUNHOM U LUTYYHOM MPOU3BOACTBE, a
Takke A58 UCMONb30BaHUSA B MacTEPCKUX.

q)yHKLIVIVI KHOMKU KHonka CBapquon ropernkn nmeeT Ba nonoxXeHus.
ropenku

OYHKLMN CBApO4YHOW roperiku, Korga

= % S KHOMKa HaxoauTcs B NOnoXeHnu 1
W i

(HaxxaTa HanomnoBuHy):
- 3aropaetcsl CBeTOAMOL.

®yHKUMM CBAPOYHOW roperkn, Koraa
KHOMKa HaxXo4uTCs B NOMOXEHUN 2
(HakaTa NONHOCTLI):

- CBETOAMO[ racHerT;

- HauyuMHaeTcs cBapka.
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®yHkuusa Up/ lopenka ¢ dyHkumen Up/Down
Down obecneunBaeT NepeyYncrieHHble Huxe
BO3MOXHOCTW.
- VI3mMeHeHne MOLLHOCTUN CBapku B
pexvme Synergic C MOMOLLbIO KHOMOK
«F» N «-»,
- OTobpaxeHune owmnbok:
*  npu cboe cucTembl BCe
WHAMKATOPbI FOpsAT KpacHbIM
LBETOM;
*  npwu cboe NoaKyYeHns Bce
WHOMKATOPbl MUrakoT KpacHbIM
LBETOM.
- CamoTtecTnpoBaHue BO Bpems
3anycka:
*  BCE MHAMKaTopbI
nocnegoBaTenbHO 3aroparTcs Ha
KOpOTKOE Bpemsi.
PyHKumsa Job- lopenka ¢ pyHkunen JobMaster
Master obecneynBaeT NepeyncrieHHble Huxe
BO3MOXHOCTW.
- KHomku co cTpenkamu no3sonsoT
BblIGUPATb HYXHbIV NapaMeTp CBapKu
B MCTOYHUKE TOKA.
- KHomku +/- no3BonsoT perynvposaTtb
napamertp.
- Ha gucnnee otobpaxaeTcs TekyLni
napameTp 1 ero 3Ha4yeHue.
Hapanexaulee Py4dHas ropenka ansa ceapkn MIG/MAG npegHasHayeHa UCKIHYUTENbHO A58 CBapKu
ncnonb3oBaHue MIG/MAG B py4HOM pexunme.

MpuMeHeHWe 3TOK ropenku s BbINONHEHMS NobbIX Apyrnx 3agadv cynTaeTcs
HeHagnexalmm ucrnonb3oBaHmem. MNMponssoanTerns He HECET OTBETCTBEHHOCTM 3a
nobon yuiepb, NOHECEHHbIN BCNEACTBME HEHAAEXALLEr0 UCMONb30BaHKS.

Hapgnexallee ncnonb3oBaHue Takke NnogpasymeBaeT:

- cobntogeHne Bcex ykasaHui, M3NOoXeHHbIX B PyKOBOACTBE MO dKCnnyarauuu;

- BbIMNOJTHEHNE BCEX NpeanncaHHbIX NPOBEPOK U pa60T Nno TEXHU4YECKOMY
obcnyxumBaHuio.
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TexHuKa 6e30nacHOCTM

MpeaynpexaatoLy
ve Haanucu Ha
yCTpOUCTBE

44

CBapo4Has roperka cHabxeHa MapKnpoBKon 6e30nacHOCTU U 3aBOLCKON TabrnmnyKom.
3anpelyaeTcs yoansitb Unu 3akpalumMBaTh 3aBOACKYIO TabnmyKy U MapKnpoBKy
6e3onacHocTn. MapkupoBKa COAepXMT NpeaynpexaeHus Ans npegoTepaLLeHms
HenpaBWIbHOW 3KcnnyaTauum o6opyaoBaHus, KoTopasi MOXKET NPUBECTU K HECHACTHOMY
Cryyato ¢ cepbe3HbIMY NOCNeACTBUSIMU 1 NOBPEXAEHUIO MMYLLIECTBA.

Basodckasi mabriuyka ¢ MapKuposkoU lNpedynpexdeHue 0 O8UXYULUXCS KOMITOHeHmMax
besonacHocmu

Mepen Mcnonb30BaHMEM OMMUCAHHBLIX B HACTOALLEM PYKOBOACTBE (PYHKLMA HEODXOOUMO

MOMHOCTLI O3HAKOMUTLCA C TaKUMU JOKYMEHTaMU:

- [aHHOe PYKOBOACTBO MO 3KChfyaTauuu;

- npunaraemblii OKYMeHT «[1paBuna TexHUKn 6e30nacHOCTUY;

- PYKOBOACTBA MO 3KCMyaTaumm BCEX CUCTEMHbLIX KOMMOHEHTOB, B 0COGEHHOCTH
npaBuna TEXHUKN 6e30nacHOCTH.

Ceapka — noTeHumarnbHO onacHbIn npouecc. Ytobbl o6ecneunts Hagnexailee

ncnonb3oBaHne obopyaoBaHus, cnegyeT cobniogatb N3NoXKeHHbIE HXKE OCHOBHbIE

TpeboBaHus.

- CBapLuKkn JOMmMKHbI UMETb HEOBX0AMMYHO KBanmdmKaLmio.

- Cnepgyet ucnonb3oBaTb COOTBETCTBYHOLLME TPEOOBAHMAM 3aLLMTHbIE YCTPOMCTBA.

- Bce nuua, He yyacTBytoLme paboTax, OMKHbI HAXOAUTLCS Ha Be3onacHoOM
pacCTOSHUM OT CBAapOYHOW ropesiki 1 MecTa, B KOTOPOM MPOU3BOAUTCS NpoLecc
CBapKw.




Be3onacHocTb

He yTVIJ'IVI3l/Ipyl7ITe ncnonb3oBaHHbIE YCTpOVICTBa BMECTE C ObITOBbIMU OTXOA4AMM.
yCTpOVICTBa cnegyet ytnnmampoBaTtb COMMacHO npasuiiaM TEXHUKU 6Ge3onacHoCTW.

%

M3bBeraiiTe KOHTaKTa pyK, BONOC, OAEXAbl U UHCTPYMEHTOB C ABVXKYLUMMUCS
KOMMOHEHTaMu, HanpumMep:

- LUECTepHAMU;

- MoJaloLLMMKU ponuKamu;

- KaTyLllKamu C NPOBOJSIOKOW U NPOBOMOYHLIMU 3NEKTPOAAMM.

He kacaitTecb BpallaloLMXCA NOAALLIMX PONTMKOB UMW APYTUX OBUXKYLLUXCS
KOMMOHEHTOB MexaHu3ma NnoJayun NPOBOMOKK.

KprLIJKa CBapqu0|7| FOpPEenkn MOXeT ObITb OTKpPbITa NCKINKOYNTENbHO NpU NpoBedeHNN
TEXHNYECKOIo 06Cﬂy>Kl/IBaHI/IF| NUnn pemMoHTa.

Bo Bpemsi paboTbl
- YbepuTtechb, YTO KpbILIKa 3aKpbITa.
- He otkpbiBanTe ee.

/\  OMNACHOCTb!

HeHapgnexawasn JKcnnyaTtauuma nnum He6pe)KHa;| pa60Ta MOXeT NpuBecTU K

Ccepbe3HOMYy TpaBMWPOBaHMNIO NepcoHana n noBpexaeHun nvyulecrtea.

» Bce onepaunn, onncaHHble B HaCTodLEeM PYKOBOACTBE MO 3KCn1yataunn, OOIKHbI
BbIMOJTHATLCA O6y‘-IeHHbIMI/I n KBaJ'II/I(bVILI,VIpOBaHHbIMVI cneunanncramMmu.

» Bce (byHKU,I/IVI, OMUCaHHbIe B HACToALEeM PyKOBOACTBE MO 3Kcntyataunn, OOJIKHbI
MCNosnb30BaTbCA O6y‘-IeHHbIMl/I n KBaJ'IVICbVILI,VIpOBaHHbIMVI cneunannctamn.

> I'Iepep, npoeegeHnem nobbIx pa60T WX UCNONb30BaHMEM NOObIX ONMCAHHBIX
(bYHKLI,VIl7I HeobXoANMO BHMMATENbHO 03HAKOMUTLCS C nepe4vyncrneHHbIMn Hmxe
OOKYMEeHTaMu:
3TUM PYKOBOACTBOM MO 3Kcnyatauuu,
npunaraeMmbiM JOKYMEHTOM «I'Ipanma Ge3onacHoOCTUY,
a TaKxe BCeMU pyKoBoACTBaMM MO 3Kcniyataunun CUCTEMHbIX KOMMNOHEHTOB,
ocobeHHOo npasunamMmm TeXHUKN ©Ge30nacHOCTMW.
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/\  ONACHOCTb!

MopaxeHne anNeKTPU4YeCKUM TOKOM MOXET NMPUBECTU K CMepPTesibHOMYy ucxoay.
Tarke BO3MOXHO TPaBMMPOBAHNE BbIXOOALLMM MPOBOSIOYHBIM 3NIEKTPOAOM.

Mpexae yem BbINOMHATL NoOble paboThbl, ONMCaAHHbBIE B HACTOSILLEM PYKOBOACTBE MO
aKkcnnyataumm:

P nepeBeauTe BbIKMOYATENb HA UCTOYHMKE TOKa B nonoxeHne «Ox»;

»  OTKIOYUTE UCTOYHUK TOKA OT SNEKTPOCETH;

» cneguTe 3a TeM, YTODObl UICTOYHMK TOKa Obln OTKNHOYEH OT aneKkTpoceTn 4o
OKOH4YaHMA BCeX pa60T.

/\  OCTOPOXHO!

KoMnoHeHTLI CBapoO4HOW ropesiku 1 oxnaxaarLlas XXUMAKOCTb HarpeBarTcs B
npouecce pabotbl. [[PUKOCHOBEHUE K TAKUM KOMMOHEHTaM 1 nonagaHme Ha KOXy
oxnaxgaroLemn XXNaKoCcTU MOXeT MPUBECTU K CEPbe3HbIM OXoram.

» [pexae yem npuctynathb K No6bIM paboTam, ONMCaHHbIM B HACTOSALLEM
PYKOBOACTBE MO 3KCnyaTaunm, AOXKANTECh, NOKA BCE KOMMNOHEHTbI CBapOYHOW
ropernku n oxnaxgaroLas XXnaKkocTb He OCTbIHYT 4O KOMHATHOW Temneparypbl
(+25 °C, +77 °F).

/A OCTOPOXHO!

HeHageXHble KpensneHnUsa MOryT NPUBECTU K TpaBMe UIU NOBpeXaeHUIo

MMmyLLecTBa.

» Bce kabenn, npoBoda 1 LWNaHroBble NakeThbl OMKHbI ObITh HagNexalum obpasom
NOAKIHOYEHbI, N30NMPOBaHbLI U UMETb NpaBUrbHbIA pasmep. MoBpexaeHus
yKasaHHbIX KOMMNOHEHTOB He A0NycKakoTCs.

/A OCTOPOXHO!

D,BM)KYI.I.IVIeCﬂ KOMMOHEHTbI oGopy.qoaaHml MOTyT NPUYNHUTb TPaBMYy.
> I'Ipem,qe 4YeM UCNosib30BaTb CBAPO4HYHO FOPESIKY, 3aKp017|Te KPbILWKY HaO
nogavwmmMm porinkamMmu.

YKA3AHUE!

Skcnnyatauma cBapoOYHOM FOPEriKU C XXUAKOCTHbIM oxnaxaeHuem 6e3 nogayu
oxnaxpaaroLen XXnaKocTu 3anpeLyeHa.

KomnaHus Fronius He HeceT OTBETCTBEHHOCTM 3a yLlepb, nocneaoBaBLUMi B pe3yrbrare
nogobHbIX AencTeui. Kpome Toro, rapaHTusi Ha NogobHble cryvamn He
pacnpocTpaHseTcs.




BBop B akcnnyaTtauuio

MTG d n MTW d:
ycTaHoOBKa
M3HalMBaKOLWMXC
A geTtaneun Ha
Kopnyc
CBapoOYHOM
ropernkm

MpumeyaHue
OTHOCUTENbLHO
KaHana nopauu
NPOBOSIOKU
CBapO4HbIX
ropenok c
rasoBbIM
oxnaxaeHuem.

O -
& )
@@ @s‘;
¢

3 ** HaBuHTUTE N 3aTAHUTE rasoBoe

Q conyio 40 MakCcuMmyma.

YKA3AHUE!

Ecnu B kopryce CBapO4HOW ropesiku ¢ ra3oBbIiM OXJIaXK4eHMeM UCToNb3yeTcA

NJacTUKOBbLIW KaHan nogayun NpoBOSIOKK, 3HaYe€HUe MOLLHOCTH, YKa3aHHoe B

TeXHU4YeCKUX XapaKTepuUcTUKax, cnegyeT yMeHbWUTb Ha 30 %.

» UYT0Gbl CMONb30BaTh CBAapPOYHYIO FOPESIKY C ra3oBbiM OXMaXaeHUeM Ha
MaKCUMarnbHON MOLLHOCTH, CrieayeT YCTaHOBUTL B KOPYC FOPEerky CTanbHOW KaHan
nozavu NpoBOSIOKM.
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YcTaHoBKa
cTanbHOro
KaHana nogaum
NpPOBONOKU B
KOpNyC ropenku

YcTaHoBKa
nnIacTMKoBOro
KaHana nogauu
NPOBOSIOKU B
KOpnyc ropenku

YcTaHoBKa
N3HaLUUBaKOLWMNXC
Al netanen B
LWJIaHroOBbIN
nakert

48

S
N
N

Q

* MicnonbayiTe Tpybopes, BXOAALLMIA B KOMMNIIEKT CBAPOYHOW FOPESKU.
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YcTaHoBKa
KaHana nogaum
NpPOBONOKU B
LWNaHroBbIN
nakeTr

50

BcTaBbTe BbIXogHOE COMMNO 40 KOHUA.

YKA3AHUE!

anI YyCTaHOBKe KaHana noga4un npoBOJIOKU LWNAaHroBbIN NakeT He06xoa4UMOo
BbINPAMUTDb. B NMPOTUBHOM Clly4yae BO3MOXHa HenpaBuiibHad yCTaHOBKa KaHana.

1 2
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BcTaBbTe kaHan nogayun NpoBONOKM B BbIXOAHOE CONnso Ao KoHua (1).

CranbHOM KaHan noga4ym nNpoBOSIOKK
MnacTukoBbIN kaHan nogayx NPOBOMOKK

*%x
*k*k




MpucoeguHeHue
Kopnyca ropenku

52

*kkk

3aranute KPbILWKY KaHana nogady npoBoOJ1OKX 4O MaKCUMYyMa. KaHan nogauun

NPOBOJIOKN OOJMKEeH ObITb BUOEH 4yepe3 OTBepPCTuE B KPbILLKE.

N
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/A OCTOPOXHO!

YKA3AHMUE!

CTanbHble KaHanbl NoAa4Yy NPOBOJIOKU
anameTpom meHee 1 mm (0,039 arorima)
Henb3A BKPYTUTb B CBapPOYHYHO
ropernky, No3ToMy yKa3aHHble 3Ha4YeHus
MOMEHTOB 3aTSXXKU K HAM
HenpMMeHUMbI.

OcTanbHble kaHasnbl nogaqy NpoBOSOKK
HeobX0aMMO BKPYTUTb B CBapPOYHYHO
ropernky v 3aTsHyTb C yKasaHHbIM
MOMEHTOM.

Bo3moxHO noBpexaneHue caapoql-loﬁ ropenku.
» O06sA3aTenbHo 3aTarmeanTe COeVNHUTENbHYIO ral7||<y Ha Kopnyce ropenkm Kak MOXXHO

TyXe.




YKA3AHMUE!

I'Iepen yCTaHOBKOﬁ Kopnyca roperiku yﬁeAMTer, YTO Ha pa3bemMax Ansa
coeguvHeHUsA Kopnyca v WiaHroBoro naketa oTCyTCTBYHT 3arpAa3HeHUusa n
noBpexageHwus.

YKA3AHMUE!

B cBapo4HbIX ropenkax ¢ XXMAKOCTHbIM OXINaXaeHueM 3aTaruBaHue
coeAuHUTENbHOW rakm MoXxeT NoTpeb6oBaTb GonbLlUIEro ycunua us-3a
0CObeHHOCTEeN KOHCTPYKLIMN.

3710 HopMarnbHo. Obsi3aTenbHO 3aTarMBaiTe CoeaUHUTENBHYIO raliky Ha Kopryce ropernku
Kak MOXHO TyXe.

YKA3AHMUE!

Kopnyc ropenku Haxoautcs B nonoxeHuu 0°, korga Hanpasnswowmn wtudT (1)
LLaHroBOro nNakeTa BXOAUT B HanpaBnsowee oTBepcTre (2) Kopnyca ropernku.

Ybepurtech, YTO coegnHUTEnNbHas
ranika Ha Koprnyce ropenkm
3aTsiHyTa MakCcMMarnbHO TYro.
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MoakntovyeHne
Kopnyca
CBapoO4YHOM
ropenkm K
MeXaHU3my
nogayun
NPOBONOKM

Moaknio4yeHune
CBapoO4YHOM
ropenku K
UCTOYHUKY TOKa U
oxJiaxparoLwemy
Moayno.
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Tonbko ecnu K MexaHn3My nogayun
MPOBOJIOKN NPUCOEONHEHDI

OONONHUTENbHbIE MarncTpannm
oxnaxkgawoLlen XuakocTu n
ncnonb3yeTcs cBapodHas roperka
C XUOKOCTHbIM OXInaXxgeHnem.

Obsi3aTenbHO NpUcoeauHsANTe
MarucTpanu oxnaxaaroLen
XWOKOCTW COrNacHoO UX LBETOBOM
MapKUpOBKe.

TonbKo ecnu K oxnaxgatoLemy Mogynio NpucoeanHeHbl AoMNONHUTENbHbIE
mMarucTpanu oxnaxaaroLLei XKUAKOCTA 1 UCTIoNb3YeTCs CBapoYHas ropernka ¢
XWUOKOCTHBIM OXMaXKaeHUeM.

O6sa3aTenbHO NpUcoeauHANTE MarucTpany oxnaxaatLwen XUOKoCT! CormnacHo
MX LIBETOBOW MapKUPOBKeE.




3anpaBka
NPOBOSIOYHOIO
anekTpoaa

/A OCTOPOXHO!

CyliecTByeT ONMacHOCTb NOJyYeHUs TPaBM M NOBPEXAEHUA UMYyLLeCcTBa

BCneacTBUE NOPaXXeHUs 3NeKTPUYECKMM TOKOM U CITy4alHOro Noa)kura CBapovHowm

ayru.

» [lepen Hayanom paboT OTKMOUNTE MPUCOEAMHEHNE K MACCe MEXAY CBApOYHOM
CUCTEMOW 1 AeTarnblto.

/A OCTOPOXHO!

CyLI.l,eCTByeT OonacHOCTb noBpexaeHuns CBapquOﬁ ropesfikm oCTtpbiM KOHLOM
NMPOBOJIOYHOIO JneKTpoaa.
» CHumute 3ayCeHLbl C KOHLa NpoBOJIOYHOIO 311eKTpoaa nepen ero nogadven.

/\  OCTOPOXHO!

CywecTByeT ONacHOCTb NOJyYeHUsi TPaBM U3-3a CNPYXMHUBAHUA HAMOTaHHOTO

NPOBOSIOYHOrO 3MneKTpoaa.

» [lpu ycTaHOBKE NPOBONOYHOIO ANEKTPOAa B 4-pONMKOBLIV NPUBOA MEXaHU3Ma
nogayv NpOBOMOKN HAAEXHO yAepXuBanTe KoHew, anekTpoda, Ytobbl nsbexaro
TPaBMUPOBaHNS BCNEACTBUE CMPYXMHUBAHWUS NPOBOOKMN.

/A OCTOPOXHO!

CylliecTBYeT ONacHOCTb HaHeCEeHUs TPaBM UMK NOBPEXAEeHUA UMyLLecTBa
BbICTynaloLlel 4acTbo NPOBOJIOYHOrO 3MeKTpoaa.

Mpu paGoTe cobniogaiiTe cnegytoLime npasuna:

He HanpaBnAnTe CBapOYHYIO roperky B CTOPOHY NuLa UK Apyrux YyacTtei Tena;

HageBanTe NoAXOoASALLUME 3aLLUUTHbIE OYKU;
He HanpaBnAnTe CBapOYHYHO ropenky Ha Apyrux niogen;

cneguTte 3a TeMm, YTOObI I'IpOBOJ'IO‘-IHbIIZ ANEKTPOa HE NpuKacarncsa K
AneKTponposoaALLMM nnn 3a3emMsieHHbIM KOMMOHEHTaM O60pyJJ,OBaHI/I‘i|, TakKMM KakK
KOpnyCc U T. Nn.;

vVvyyvyy
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YKA3AHMUE!

Mepen 3anpaBKOW NPOBOJIOYHOIO 3MIeKTPOAA MNONMHOCTLIO BbINPAMUTE LUNAHIOBLIN
nakeT, KaKk Noka3aHO Ha PUCYHKe HUXe.
MakcumanbHas gonyctumas CKOpoCTb 3anpaBku NpoBonoku = 10 M/c.

PerynupoBka * Mpu perynmpoBke NpUXNMHOIO
ApUXXUMHOro — YyCUNus pyKoBOACTBYUTECH
yennma CTaHOApPTHBIMW 3HAYEHUAMN,
HaHeCeHHbIMU Ha BHyTpeHHeVI
CTOPOHE KPbILLIKW.
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YKA3AHMUE!

MpuxnMHoOe ycunue perynupyeTtcs, Kak onMcaHo Huxe.

» [1oBOpPOT BUHTa NO YaCcOBOW CTPENKe = yMEHbLUEHUE NPUXUMHOIO YCUNUS;
MaKcUMarnbHbIA MOMEHT 3aTsDKKM = 6e3 yecunus 3atsHyTb 4O OCTaHOBa:
noBopadvMBanTe BMHT, NOKa MHOAUKATOP NPWXMMHOTO YCUnus He ByaeT nokasbiBaTb
«min».

» [1oBOpPOT BUHTa NPOTUB YACOBOW CTPENKN = YBENUYEHNE NPUXKUMHOIO YCUMNnS;
MaKkcuMarnbHbIA MOMEHT 3aTskkn = 0,4 H-M: noBopaunBanTe BMHT, NOKa MHAUKATOP
NPWXMMHOTO yCUnusa He ByaeT nokaseiBaTb «miny.

1 O“
::.: @@
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3ameHa rycaka roperiku, NoBOpoT rycaka ropesiku

3ameHa kopnyca
ropenku
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/\  OCTOPOXHO!

MpuKoCHOBEHME K ropsiyemMy Koprnycy ropesiku u nonagaHue Ha KOxy
oxnaxaarwlLuen XUAKOCTU MOXeT BbIi3BaTb OXOTM.
» [lepen npoBegeHnem nobbix paboT AOXAUTECH, MOKa KOPMyC CBAPOYHOW ropenku 1
oxrnaxxgaroLLas XUAKOCTb He OCTbIHYT A0 KOMHATHOW Temnepatypbl (+25 °C,
+77 °F).

YKA3AHUE!

B Koprnyce ropenku Bcerga npuMcyTCTBYHOT OCTaTKM OXNaXaaloLen uakocTu.
» [pu gemoHTaxe Kopryca CBapO4HOI rOpenkn ra3oBoe Conno Bceraa OOMKHO BbiTh
HanpaBsneHo BHU3.

YKA3AHMUE!

Mepen ycTaHOBKOW Kopnyca roperiku yéeaurtecb, YTo Ha pa3bemMax gns
coeAVHEeHUA Kopnyca 1 LWaHroBOro naketa oTCYTCTBYHOT 3arpA3HeHUA U
NOBpPeXAeHUs.

YKA3AHUE!

Kopnyc ropenku HaxoauTtcs B nonoxeHuun 0°, korga Hanpasnsowmn WtndT (1)
LUNIaHroBOro NakeTa BXOAUT B Hanpasnsowee otsepcTue (2) kopnyca ropernku.




Y6eguTechb, YTO coeanHNTENbHAas ravka Ha Kopnyce roperikm 3atdaHyTa
MaKCuMaribHO TYro.

NoBopaunBaHue

/A OCTOPOXHO!
Kopryca ropesnku

MpukocHoOBeHMe K ropsiueMy Koprnycy ropenku 1 nonagaHue Ha KOXy
oxnaxaaroLien XXMaKoCTU MOXeT BbI3BaTb OXOTMU.
» [lepen npoBegeHneM nodbIX paboT AOXKANTECH, NMOKa KOPNYC CBAPOYHOWN FOPENKN 1
oxnaxaaroLLas >XMAKOCTb He OCTbIHYT 10 KOMHaTHOW Temnepatypsbl (+25 °C,
+77 °F).
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* Y6enmTech, YTO COeAMHUTENbHAS raika Ha Kopryce ropenku 3aTsHyTa MakCMmarbHO
Tyro.



Yxon, TexHn4eckoe obcnyxmBaHme n yTunusaums

O6wwme cBegeHna  PerynsapHoe npodunakTuyeckoe obcnyxuBaHne CBapoOYHON rOpenku MMeeT BaXKHOE
3HaveHue ansi becnepeboniHoli akcnnyataumm. CBapovHas roperka nogsepraercs
HarpeBy 4O BbICOKUX TeMNepaTyp v CUIIbHOMY 3arpsi3HeHuto. 1o aTon npuymHe oHa
TpebyeT Bonee yacToro NpodmnakTN4ecKoro o6Cny>XnMBaHns, YeM ApYyrne KOMMOHEHTHI
CBapOYHON CUCTEMBI.

/A OCTOPOXHO!

OnacHoOCTb NOBPEXAEHUA CBapO4HOWN

roperiku B pesynbrate HernpasBuIibHOro

obpalleHus.

OTO MOXET NPMBECTU K CEPLE3HOMY

NOBPEXAEHUIO.

» Cnegwute, 4Tobbl CBApOYHasi ropernka
He ygapsinacb 0 TBepAble nNpeameThbl.

» Wsberante 3agmMpaHusa KOHTaAKTHOM
pr6KI/I 1 BO3HUKHOBEHNA LapanuH Ha
HeW, rae MOryT 3acTpsTb CBapOYHbIe

OpbI3ru.
» Crubatb KOpnyc ropernku
3anpellaetcs!
TexHun4yeckoe - [lMpoBepbTe U3HawmBaoLwmecs geTanu.
ob6cnyxusaHue +  3ameHuTe HeucnpasHble U3HaLLMBalOLWNeC AeTanu.
npu BBoae B - Ypanute cBapo4Hble 6pbI3rK C razoBoro conna.
aKcnnyaTtauuio

MpoBepkTe ra3oBoe COMOo, 3aLlMTy OT BpbI3r U U30NALMI0 Ha NpeaMeT

NMOBPEXOEHWNIA U 3aMeHMTe NOBPEXAEHHbIE KOMMOHEHTbI, ECIN TaKoBble

nMetoTCs.

- Takxe, eCnu UCMNOmb3YHTCA CBaPOYHbIE FOPESKU C XKUAKOCTHLIM OXNaXOeHNeM, Npu

KaXxgoM 3arycke HeobxoaMMmo:

*  MpOBEPUTb BCE COEAMHEHMS MarucTparnei oxnaxanatoLein XUaKocTn Ha
npeamMeT NpoTeyek;

«  ybeOuTbCs B OTCYTCTBUM NPENATCTBMIA NPOTOKY OXMaXAatoLLen XXUAKOCTU.
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TexHU4eckoe
ob6cnyXuBaHus
npu Kaxxaomn
3amMeHe 06bIYHOM
wnu
KOP3UHOYHOM
KaTyLKN C
NpPOBONOKOM1

PacnosHaBaHue
W3HalnBakwLWUxec
A1 petanen
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TexHn4Yeckoe o6CnyKMBaHUS MPU KaXXOoN 3amMmeHe 0ObIYHON UMM KOP3MHOYHOW KaTyLLUKK C
NPOBOSIOKOW:

I'Ipop,yl7|Te WnaHr anga nogaduy npoBOJ1OKU CXXaTbiM BO34YXOM.
PeKowler,yeTcsa 3aMEHUTb KaHas nogadu npoBOJIOKWN. OuuncTtuTe nsHawmBaroLwmecs
aetanun nepen yCTaHOBKOIZ HOBOrIO KaHasna noga4n npoBOJ1OKA.

2

N30MnsILMOHHbIE KOMMOHEHTHI

1. OOGropeBLUMEe BHELLHMWE Kpasi, 3a3yOpuHbI.
duTKHIM conna

2. O6ropeBlUMEe BHELLHWE Kpasi, 3a3yOpUHbI.
2. CunbHbI HaneT cBapOYHbIX OpbI3r.
3awmTa ot 6pbI3r

3. O6ropeBLUMEe BHELLHWE Kpasi, 3a3yOpUHbI.
KoHTakTHble Tpybku

4. VI3HOWEHHbIE (OBanbHbIE) BXOAHOE U BbIXOQHOE OTBEPCTUS OIS MPOBOSOKM.
4. CwunbHbI HaneT cBapOYHbIX OpbI3r.

4. PacnnaBneHne KoHLa KOHTaKTHOM TpyOKu.
[a3oBble conna.

5. CwunbHbI HaneT cBapOYHbIX OpbI3r.

5. O6ropeBLuMe BHELLHME Kpasi.

5. 3a3ybpuHbl.



3ameHa conna [1] WsBnekuTe NpoBOMOYHbIN 3MEKTPOL, U3 LUNAHIOBOTO NakeTa
ycTponcTBa
(0]
nopauu L1
NpPOBOMOKU <o)

= 3
@
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3ameHa
BbIXOOHOIo
conna

64
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BcTaBbTe KaHan nogayy NpoBOMOKM B BIXOQHOE COMSO 40 KoHua (1).
3aTaHMTe KPbILWKY KaHana nogayv npoBorokM Ao makcumyma. KaHan nogaum
NPOBONOKN AOMKEH ObITb BUAEH Yepe3 OTBEPCTME B KPbILLIKE.



3ameHa
noaaroLwmx
ponukos

15

YKA3AHUE!

CranbHble KaHanbl Nnoga4Yyy NpoBosiokn auametpom meHee 1 mm (0,039 aronma)
Henb3sl BKPYTUTb B CBapO4HYIO Froperky, N03TOMy yKa3aHHble 3Ha4eHUA MOMeHTOB
3aTAXKM K HUM HeNnpUMeHUMbI.

OcTanbHble kaHarbl NogayYn NpoBONOKN HEOBX0AUMO BKPYTUTL B CBAPOUHYIO FOPENKY U
3aTsIHYTb C YKa3aHHbIM MOMEHTOM.

17 ,,,

YKA3AHMUE!

Bcerpa 3ameHsaunTe PONTMKN nonapHoO.

> MCHOJ’Ib3yI7ITe TOJIbKO T€ nogatroline posyimky, KOTopble NoAXoAAT ANA AnamMmeTpa n
cnnaBa gaHHOro npoBOJIOYHOIO AneKkTpoaa.
CeeneHus o OOCTYNHbIX Nogarowmx porinkax MOXHoO HaWTK B CMCKaX 3anacHbIX
vyacTteun.

YKA3AHUE!

[nsa 3aTsXXK1M HOBbIX nogaroLwmx ponukoB VICI1011b3yVIT9 BUHTbI, NOCTaBNsA€Mble
BMeCTe C HUMMWU.
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14

"click"

BcraBnss nogaroLwmin ponuk B NpMBog4, NPOKpyYmnBanTe ero 4o Tex nop, noka
3yBubl ponuka He BOMAYT B KaHaBKu NpuBoda.

15 16

M3x8mm %
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OnarHocTuka u ycTpaHeHue owunbokK

OnarHocTuka n
ycTpaHeHue
owmnooK

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

MprynHa
PelleHne

MprynHa
PeLleHne

HenpaBunbHoe npucoeguHeHne Kk Macce.
O6ecneybTe Hagnexallee NpucoegMHeHne K Macce.

O6pbiB TOKOBeAyLLEro kabensi CBapoYHON ropenku.
3aMeHNTe CBapOYHYHO FOPErKY.

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

MprynHa
PeLleHne

MprynHa
PeLleHne

MprynHa

Pelwienne

MprynHa
PeLleHne

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

HaxmuTte Ha pasbeMm, YToDObl OH BOLLIEN A0 KOHLIA.

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

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

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

HeuncnpaBHOCTbL UCTOYHMKA TOKa.
O6patuTech B OTAEN NOCMAENPOSAXKHOTO O0CNYXMBAHWS.

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

MprynHa
PelueHne

MprynHa
PeLleHne

MprynHa
PeLleHne
MprynHa

Pelwienne

MprynHa
PeLleHne

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

HewncnpaBHOCTb peayKLMOHHOIO KrnanaHa.
3ameHunTe peayKLUMOHHbIN KnanaH.

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

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

HeuncnpaBHOCTL CBAapO4YHOW FOPENKK.
3amMeHNTE CBapOYHYHO FOpPErKY.

HeI/ICI'IpaBHOCTI: ra3oBOoro MarHMTHOro KnanaHa.

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

MpunynHa
Pewenune

MpunynHa
Pewenune

MpunynHa
Pewenune

MpunynHa
Pewenune

MpunynHa
Pewenune

MpuynHa
Pewenune

MpuynHa
Pewenune

MpunynHa
Pewenune

MpuynHa

Peluenne

MpuynHa
Pewenune

MpuynHa

Peluenne

MpunynHa
Pewenune

MpunynHa
PeLueHne
MpunynHa

Peluenne

HenpaBunbHO yCTaHOBMEHbI NapaMeTPbl CBapKu.
YcTaHoBWTe NpaBurbHble NapaMeTpbl.

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

HepocTtato4yHasa nogada 3allMTHOTO rasa Unu ee oTcyTCTBUE.

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

YTeuyka B CBapO4YHOM roperske.
3amMeHNTe CBapOYHYHO rOperkKy.

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

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

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

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

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

Ob6ecneysTe onTUMarnbHble yCnoBuA BbINMOJNMTHEHNA CBApPKW.

CBapo4Hble 6pbI3rv B ra3oBOM conse.
YoanuTe cBapo4dHble BpbI3ru.

TypOyrneHTHOCTH, BbI3BaHHbIE CITMLLKOM CUSbHBIM MPOTOKOM 3aLLUTHOIO
rasa.

YMeHbLUUTE NOTOK 3aLUMTHOrO rasa; pekomeHaoBaHHas

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

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

Cnuwkom 6orblLIoe paccTosiHUe MeXay CBapO4HOM ropernkomn U AeTanbio.

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

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

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

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



Mpobnembl ¢ nogayen NPOBOSIOKU.

MpuynHa
Pewenune

MpuynHa
Pewenune

MpuynHa
Pewenune

MpunynHa
Pewenune

MpunynHa
Pewenune

MpuynHa
Pewenune

MpuynHa
Pewenune

MpuynHa
PelueHne
MpuynHa
PelueHne
MpunynHa
PelueHne
MpunynHa

Peluenune

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

Ocnabbte TOpMO3.

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

HewncnpaBHOCTL kKaHana unv HarnpaensoLen Nogayy NpoBOIOKM.

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

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

MopatoLime ponukn He NOAXOAAT K UCMONb3YyEMOMY MPOBOSIOYHOMY
anekTpoay.

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

HenpaBunbHoe NPWXUMHOE yCuUnne nodaroLwmnx porvkoB.
OTperynupynTte NpwxmnMHoe ycunue.

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

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

KaHan nogayu npoBosfioku o6pe3aH CrMLLKOM KOPOTKO.

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

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

YMeHbLnTe NPpUXNMMHOE ycunme nogarowmnx poJsimkoB.

MprMecy B NPOBOSIOYHOM 3IEKTPOAE UMW Er0 KOPPO3US.

Vcnonk3yinTe BbICOKOKAYECTBEHHbIN NPOBOMOYHbIN anekTposa 6e3
npumecen.

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

MCI'IOJ'IbSyI7ITe KaHanbl nogavyn npoBOJ1IOKMN C U3OJTTMPYHOLWLNUM NOKPbITUEM

FazoBoe conno neperpeBaeTcs.

MprynHa

Pelwienne

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

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

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

PelweHne  3aTaHWTE COEAMHUTENBHYLO raiky.

MpuunHa  Tok B cBApOYHOW roperke npeBbilaeT MakcMmarbHO OMYCTUMBIN.

PelleHne  YMeHbLUMTE MOLLHOCTb CBApPKX UMK UCMONb3ynTe Bonee MOLLHYHO
CBApPOYHYIO rOpPErKY.

MpnunHa  HenpaBunbHO nogoGpaHbl MapamMeTpbl CBApPOYHON FOpPEsKu.

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

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

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

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

KoHTakTHas Tpy6Ka 6bICTpO n3HawmBaeTcs
MpuunHa  HenpaBunbHO BbiIOpaHbl NoAatoLLIME POSUKNA.
PeweHne Vcnonbsynte nogxogsawme nogarowime pormku.

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

PeweHne  YMeHbLUWUTE NPUXMMHOE YCUIME NMOAAIOLLIMX POSIMKOB.

MpuumvHa  MpumecKn B NPOBONOYHOM 3MNEKTPOAE UIMN €r0 KOPPO3US.

PelweHnne Wcnonb3yliTe BbICOKOKA4YEeCTBEHHBIV NPOBOSIOYHBIN 3nekTpod 6e3
npumecen.

MpunynHa  TpoBONoOYHLIN anekTpos 6e3 NoKpbITUS.
PeweHne cnonb3ynTte NpOBOMOYHLIN SNEKTPOS C NOAXOAALLNM NOKPbITUEM.

MpununHa  HenpaBunbHbIA pasmep KOHTaKTHOW TPy6Ku.
PeweHnne Vcnonb3yiiTe KOHTAKTHYIO TPyOKYy Hagnexallero pasmepa.

anLIMHa rlpeBbILLIeHa npoAOoIIXUTENbHOCTb BKIMIOYEHUA CBapOLIHOI7I ropernku.

PelweHnne  YmeHbLUMTE NPOOOIHKUTENBHOCTD BKITKOYEHUS NN UCNONb3YITe Gonee
MOLLIHYO CBapPOYHYHO FOPErKYy.

MpununHa  TleperpesB KOHTakTHOWM Tpybku. Tenno He paccemBaeTcs u3-3a Toro, YTo
KOHTaKTHas Tpybka npukpy4yeHa HeMNmnoTHO.

PeweHnne  3aTsaHUTE KOHTAKTHYO TPYOKYy.

YKA3AHMUE!

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




Hewucn PaBHOCTb KHOMKWU roperiku.

MpunynHa
Pewenune
MpunynHa
Pewenune

MpunynHa
Pewenune

HapyLieHo wrencensHOe coeanHeHne Mexay CBapOYHON ropenkon u
NCTOYHMKOM TOKa.

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

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

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

MopucTtocTb cBapHOro LiBa.

MprynHa
PeLleHne

MprynHa
PeLleHne

MprynHa
PeLleHne

MprynHa
PeLleHne

MprynHa
PeLueHne

MprynHa
PeLueHne

MprynHa

Pelwienne

MprynHa

Pelwienne

MprynHa
PeLueHne

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

Ynanute cBapoyHble Gpbi3ru.

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

KonbLo Kpyrroro ce4yeHusi B LEHTpanbHOM pasbeMe paspes3aHo Unm
NOBPEXOEHO.

3ameHnTe KOnbLO KPYriioro CeYeHus.

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

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

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

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

Mcnonb3yinTe BbICOKOKAYECTBEHHbIN NPOBOSOYHbIN arekTposd 6e3
npumecen.

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

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

HaHeceHO crmwkomM MHOro pasaennTtenibHoOro cpeacTea.

Ynanute UsnuiLKv pasaenuTenbHOro cpeacTsa / HaHOCUTE MeHbLLe
pa3fgenuTenbHOro cpeacTsa
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TexHnYeckne xapakTepUCTUKH

OO6wume cBeageHus

CBapou4Has
roperka c
rasoBbIM
oxnaxageHuem —
MHP 280i G PM

76

M3mepeHHoe HanpsbkeHue (V-Peak):

- nonyaesToMaTtuyeckue cBapoudHble ropenkm — 113 B;
- MexaHu3npoBaHHble CBapOYHble ropenkn — 141 B.

TexHnYeckre XxapaKTEPUCTUKN KHOMKW FOPEsKu:

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

KHOﬂKy ropernkm MOXHO NCcnorib3oBaTb TOJTbKO Mpn cobntogeHum YKa3aHHbIX BblLlle

TEXHNYECKNX XapaKTEPUCTUK.

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

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

40% NB* /280 A
60% MB* /220 A
100% MB* /170 A

0,8-1,6
0,031-0,063

5,85/7,85/9,85
19/26/29

0,55 A abp.

27 B nepem. Toka

1-20 M/MUH
0,039--0,0787 aronma/MuH

* 1B — NpOAOIMKUTENBHOCTL BKITHOYEHUSI



CBapouHasn
ropenka c
XUAKOCTHbIM
oxnaxaeHunem —
MHP 320i W PM

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

MNnB* 100 % /320 A

@_} [mm] 0,8-1,6
+ 9 [in] 0,031-0,063
[m] 5,85/7,85/9,85
T i + iy 19/ 26/ 29
P m [W] ** 700/850/ 1000
[I/min] 1
Qminm [gal./min] 0,26
[bar] 3
pmin W [pS|] 43,51
[bar] 5,5
Prrcx il 11 77,77
| - 0,55 A achp.
us 27 B nepem. Toka
< 1-20 M/MUH
0,039-0,0787 atorima/MuH
* NMB — nNpogomKUTENbHOCTL BKITHOYEHUS
** MuHnmanbHas oxnaxagatowas cnocobHocTb cornacHo IEC 60974-2
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Genel bilgi

Genel bilgiler

Torg tetiginin fon-
ksiyonlari

80

Monte edilmis tel tahrik motorlu torglar, uzun hortum paketli MIG/MAG elle kaynakta
ozellikle yumusak malzemelerin kullaniminda uygundur. Digli hassas makaralar, gticin
genis bir alana yayilmasini saglar. Hatta cok yumusak aliiminyum veya CuSi kaynak tel-
lerinde ve ¢ok uzun hortum paketlerinde bile mikemmel bir tel sirmesine olanak saglar-
lar.

Torclar 6zellikle saglam ve guvenilirdir. Ergonomik olarak bigimlendirilmis bir kabza, bir
kiiresel mafsal ve optimum agirlik dagilimi yorulmadan ¢alisma imkani saglar.

Torglarin gaz ve su sogutmali modelleri mevcuttur. Torglar, mevcut ¢ok kilitli tor¢ boyun-

lariyla baglantili olarak ¢ok farkli gérev tanimlarina uyum saglayabilmekte ve elle seri ve
tekli imalatin yani sira atélye alaninda kendilerini mikemmel sekilde kanitliyorlar.

Torcun tor¢ tetigi 2 salter konumuna sahiptir.

Pos. 1 Torg tetiginin 1 numarali salter konumun-
’ = % daki fonksiyonu (torg tetigi yari basili iken):
Mﬁ - LED yanar.

Torg tetiginin 2 numarali salter konumun-
daki fonksiyonu (torg tetigi tamamen basil
iken):

- LED so6ner

- Kaynak baslangici.




Up/Down fonksi-
yonu

JobMaster fonk-
siyonu

Amaca uygun
kullanim

Up/Down torcu asagidaki fonksiyonlara
sahiptir:

- Kaynak gucunun sinerjik isletiminde
Up/Down tuglari araciligiyla degistiril-
mesi

- Hata gostergesi:

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

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

- Yuksek calisma frekansinda test:

*  tim LED'ler arka arkaya kisa
sureyle yanar

JobMaster torcu asagidaki fonksiyonlara
sahiptir:

- ok tuslariyla gli¢ kaynaginda istenen
parametre segilir

- +/-tuslanyla segilen parametre
degigtirilir

- ekran guncel parametre ile degeri
gOsterir

MIG/MAG el torcu yalnizca manuel uygulamalarda MIG/MAG kaynagi igin uygundur.
Bagka turll ya da bu gercevenin digina ¢ikan kullanimlar, kullanim amacina uygun olarak
kabul edilmez. Bu tirden kullanimlardan dodan hasarlardan dretici firma sorumlu
degildir.

Amaca uygun kullanim kapsamina su hususlar da dahildir

- kullanim kilavuzundaki tim bilgi notlarina uyulmasi
- denetleme ve bakim islemlerinin yapilmasi

81




Guvenlik

Cihaz iizerindeki Torg, glvenlik sembolleri ve bir anma degerleri plakasi ile donatiimistir. Bu uyari levhasi
uyari notlari ve glvenlik sembolleri yerlerinden g¢ikartilmamali ya da bunlarin tzeri kapatilmamalidir.
Semboller, mal ve can kaybina yol agabilecek hatali kullanimlara karsi sizi uyarir.

Givenlik sembolleri olan anma degerleri plakasi Hareketli pargalara karsi uyari

L

Tarif edilen iglevleri, asagidaki dokiimanlari tam olarak okuduktan ve anladiktan sonra
kullanin:

- bu kullanim kilavuzu

- ekte bulunan "Guvenlik kurallar" belgesi

- basta glivenlik kurallari olmak tizere sistem bilesenlerine ait tim kullanim kilavuzlari

Kaynak yapmak tehlikelidir. Cihazla dogru bir sekilde galismak igin asagidaki temel
kosullar yerine getirilmig olmalidir:

- Yeterli diizeyde kaynak yapma kalifikasyonu

- Uygun koruma ekipmani

- ligili olmayan kisilerin torg ve kaynak prosesinden uzakta tutulmasi
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Givenlik

Artik kullanilmayan cihazlari ev ¢épune atmayin, bilakis glvenlik kurallarina uygun
bicimde atik olarak elden ¢ikarin.

%

Elleri, saclari, giysi pargalarini ve aletleri hareketli parcalardan uzak tutun, érnegin:
- Disli garklar

- Besleme makaralari

- Tel makaralari ve kaynak telleri

Tel tahrik motorunun dénen besleme makaralarini ya da dénen tahrik parcalarini elle tut-
maya kalkismayin.

Torcun kapagl, sadece bakim ve onarim ¢alismasi esnasinda agilabilir.

isletim esnasinda
- Kapagin kapali oldugundan emin olun.
- Kapag kapali tutun.

/\  TEHLIKE!

Hatali olarak gergeklestirilen igler, agir yaralanmalara ve mal kayiplarina yol
acgabilir.
» Kullanim kilavuzunda belirtilen tim islemler sadece egitimli uzman personel
tarafindan yerine getirilmelidir.
» Kullanim kilavuzunda aciklanan tim islemler sadece egitimli uzman personel
tarafindan yerine getirilmelidir.
» Aciklanan tim islemleri ve agiklanan tiim fonksiyonlari ilk olarak asagidaki belgeler
tam olarak okunduktan ve anlasildiktan sonra uygulayin:
bu kullanim kilavuzu,
ekteki "Glvenlik kurallar” belgesi,
sistem bilesenlerinin tim kullanim kilavuzlari, 6zellikle guvenlik kurallari.

/\  TEHLIKE!

Elektrik gcarpmasi oldiirucii olabilir.

Ayrica disari ¢cikan kaynak teli nedeniyle yaralanma tehlikesi.

Bu kullanim kilavuzunda aciklanan tiim ¢alismalara baslamadan 6nce:

» guc kaynaginin sebeke salterini - O - konumuna gevirin

» Gugc kaynagini agdan ayiriniz

» glc kaynaginin tim islemler bitene kadar sebeke ile baglanmadigindan emin olun.
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/\  DIKKAT!

isletim sonucunda, sicak torg bilesenleri ve sicak sogutucu madde sebebiyle

yanma tehlikesi.

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

/\  DIKKAT!

Yetersiz baglantilar nedeniyle can ve mal kaybi riski.
» Tum kablo, iletim hatlari ve hortum paketleri her zaman sikica baglanmis, hasarsiz,
dogru bigimde izole edilmis ve yeterli 6lgllere sahip olmalidir.

/A\  DIKKAT!

Hareketli pargalarin yaralanmaya sebebiyet verme tehlikesi mevcuttur.
» Torcu sadece besleme makaralari Uzerindeki kapak kapali durumdayken calistirin.

Su sogutmali torglar, sogutucu madde olmadan asla caligtirimamalidir.
Bu turden kullanimlardan dodan hasarlardan Uretici sorumlu degildir ve garanti gecgersiz-
dir.




isletmeye alma

MTG d, MTW d - 1 2
Torg govdesine
sarf malzemeleri-
nin monte edil-
mesi
a;%
3 > Gaz nozulunu sonuna kadar
Q gegcirin
‘Z% é\‘**
€O

Gaz sogutmall NOT!
torglarda tel
siirme spiraline Gaz sogutmali torglarda, teknik verilerde belirtilen performans verilerini % 30
iliskin agiklama diisirmek igin torg boynunda plastik bir tel siirme spirali kullanilir.

» Gaz sogutmali torcu azami performansla ¢alistirabilmek igin, tor¢ boynunda celik bir
tel stirme spirali kullanin.
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Celik tel siirme
spiralini torg
boynuna monte
edin

Plastik tel siirme
spiralini torg
boynuna monte
edin

Sarf malzemele-
rini hortum pake-
tine monte edin
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* Torg kisaltma borusunu kullanin
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* Tel giris nozulunu sonuna kadar itin

Tel siirme spirali NOT!
hortum paketine
monte edin Tel siirme spiralinin dogru monte edilebilmesi i¢in, hortum paketini tel spiralinin

montaji sirasinda diiz sekilde koyunuz.

1
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> Celik tel slirme spirali
o Plastik tel stirme spirali
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kapagi sonuna dek, tel sirme spiraline dayanincaya kadar vidalayin. Tel sirme
spirali kapaktaki delikten goérilebilir olmalidir.

°

Dis capi 1 mm'den (0.039 in.) daha az
,,. olan celik tel siirme spiralleri torca
vidalanamaz - bu nedenden dolayi bu
tel siirme spiralinde verili tork gecgerli
olmaz.

Diger batin tel sirme spiralleri verili torkla
torca vidalanmalidir.

Tor¢ boynunu

i !
monte etme /\  DIKKAT!

Kaynak torcunun hasar gorme tehlikesi mevcuttur.
» Tor¢ boynunun baglik somununu her zaman sonuna dek vidalayin.
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Tor¢ boynunu monte etmeden 6nce, tor¢ boynu ile hortum paketinin kavrama nok-
tasinin hasarsiz ve temiz oldugundan emin olun.

NOT!

Su sogutmali kaynak torglarinda, kaynak torcunun yapisi nedeniyle baslik som-
unun vidalanmasi sirasinda daha fazla direng ortaya ¢ikabilir.

Bu durum normaldir. Tor¢ boynunun baglik somununu her zaman sonuna dek vidalayin.

NOT!

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

3 * Baslik somununun sonuna dek

vidalandigindan emin olun.
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Torcu tel siirme
tinitesine
baglayin

Torcu gii¢
kaynagina ve
sogutma linite-
sine baglayin
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sadece opsiyonel olarak alinabile-
cek sogutucu madde baglantilar
tel sirme Unitesine monte edilmis
oldugu ve su ile sogutulan torg
bulundugunda.

Sogutucu madde hortumlarini her
zaman renkli isaretlerine uygun
sekilde baglayin.

sadece opsiyonel olarak alinabilecek sogutucu madde baglantilari sogutma

Unitesine monte edilmis oldugu ve su ile sogutulan tor¢ bulundugunda.
Sogutucu madde hortumlarini her zaman renkli isaretlerine uygun sekilde

baglayin.




K_z.ay"nak tellerini A DIKKAT!

siiriin
Kaynak akimi ve istem disi ark ateslemesi nedeniyle can ve mal kaybi tehlikesi.
» Calismaya baslamadan 6nce kaynak sistemi ve is parcasi arasindaki sasi

baglantisini ayiriniz.

/\  DIKKAT!

Kaynak telinin keskin kenarli ucu nedeniyle torgta hasar tehlikesi.
» llerletmeden 6nce kaynak teli ucunun gapagini iyice alin.

/\  DIKKAT!

Makaraya sarilan kaynak telinin yay etkisi nedeniyle yaralanma tehlikesi.

» Kaynak telini tel sirmenin 4 makarali tahrik motoruna yerlestirme sirasinda geriye
yaylanan kaynak teli nedeniyle ortaya gikabilecek yaralanmalari 6nlemek igin
kaynak telinin ucunu iyice sikin.

/A\  DIKKAT!

Cikan kaynak teli nedeniyle can kaybi ve maddi hasar tehlikesi.
Calisma esnasinda

» Torcu, tor¢ ucu yuz ve vicutta dogru olmayacak sekilde tutun
» Uygun bir koruyucu gozlik kullanin
» Torcu kisilere dogru tutmayin
» Kaynak telinin elektrigi ileten veya topraklanmis herhangi bir parcaya temas
etmediginden emin olun (6rn. mahfaza vs.)
NOT!

Kaynak telinin siiriilmesi islemi igin, horum paketini agsagida gosterildigi gibi bir
dogru lizerinde olacak sekilde yerlestirin.
izin verilen azami tel siirme hizi = 10 m/s.
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Temas basincini
ayarlayiniz

94

,\w'

\\v'ft? jl \
Sy

Kapagin i¢ tarafindaki sekilde veri-
len degerleri temas basinci refe-
rans degerleri olarak kullanin.




Temas basinci ayari agsagidaki gibi yapilir:

» Vidayi saat ydninde dondurin = Temas basincini dusuran,
azami yukleme momenti = hafifce sonuna kadar - viday1 temas basinci gdstergesi
'min' pozisyonuna gelene kadar déndirin

» Vidayi saat yonu tersine déndurin = Temas basincini artirin,
azami yukleme momenti = 0,4 Nm - vidayi temas basinci géstergesi 'max’ pozi-
syonuna gelene kadar déndurin

°
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Tor¢ boynunu degistirme, tor¢ boynunu bukme

Torg boynunu
degistirme

96

/\  DIKKAT!

Sicak sogutucu madde ve sicak tor¢ boynu sebebiyle yanma tehlikesi.
» Calismalara baslamadan 6nce tim torg bilesenleri ve sogutucu maddeyi (+25 ° C,
+77 ° F) oda sicakhgina gelene dek sogutun.

NOT!

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

NOT!

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

NOT!

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




*

Baslik somununun sonuna dek vidalandigindan emin olun.

Tor¢ boynunu A

i |
dondiirme 2L G

Sicak sogutucu madde ve sicak tor¢g boynu sebebiyle yanma tehlikesi.
» Calismalara baslamadan 6nce tiim torg bilesenleri ve sogutucu maddeyi (+25 ° C,
+77 ° F) oda sicakhdina gelene dek sogutun.
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* Baslik somununun sonuna dek vidalandigindan emin olun.



Bakim, onarim ve atik yonetimi

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

/\  DIKKAT!

Torcun yanlis kullanilmasi sebebiyle

hasar tehlikesi.

Agir hasarlara neden olabilir.

» Torcu sert nesnelere vurmayin.

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

» Tor¢ boynunu kesinlikle bukmeyin!

Her devreye alma -  Sarf malzemelerini kontrol edin
sirasinda bakim * asinmis, arizal pargalari degistirin
- Gaz nozulunu kaynak ¢apaklarindan temizleyin

2

Gaz nozulu, gapak korumasi ve izolasyonlarin hasar gérmedigini kontrol edin ve
hasarl bilesenleri degistirin.

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

Tel bobin / sepet Tel bobin / sepet 6rgilili bobin her degistirildiginde:

orgiilii bobin her - Tel besleme hortumunu disik basingh havayla temizleyin

degistirildiginde - Oneriler: Tel stirme spiralini degistirin, tel stirme spiralini yeniden monte etmeden
once sarf malzemelerini temizleyin
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Arnizali sarf malze- [1. 2.
melerini tanima

1. izolasyon pargalari
1. yanmis dis kenarlar, ¢entiklenmeler
2. Meme hamilleri
2. yanmis dis kenarlar, ¢gentiklenmeler
2. asin kaynak ¢capag yapismasi
3. Capak korumasi
3. yanmis dis kenarlar, ¢gentiklenmeler
4. Kontak memeleri
4. asinmis (oval) tel giris ve tel ¢ikis delikleri
4. asiri kaynak ¢capagi yapigsmasi
4. Kontak meme ucunda yanma
5. Gaz nozullari
5. asin kaynak capagi yapismasi
5. yanmis dis kenarlar
5. ¢entikler
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II' Kaynak telini horum paketinden ¢ikarin

Tel siirme spi-
ralini degistirin
gig 2 O“
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Tel girig nozulunu
degistirin

102

|I| Kaynak telini horum paketinden gikarin
2
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Tel surme spiralini tel giris nozuluna (1) iyice yerlesene kadar itin
kapagi sonuna dek, tel sirme spiraline dayanincaya kadar vidalayin. Tel slirme
spirali kapaktaki delikten goérilebilir olmalidir.
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Besleme makara-
larini degistirin

15

NOT!

Dis ¢api 1 mm'den (0.039 in.) daha az olan ¢elik tel siirme spiralleri torca vidalana-
maz - bu nedenden dolayi bu tel siirme spiralinde verili tork gegerli oimaz.
Diger bitln tel stirme spiralleri verili torkla torca vidalanmalidir.

17 l

NOT!

Besleme makaralarini sadece gifter gifter degistirin.

» Sadece kullanilan tel makarasi ¢apina ve tel alagsimina uygun besleme makaralari
kullanin.
Kullanilabilecek besleme makaralarina gene bir bakisi yedek parga listelerinde bula-
bilirsiniz.

Yeni besleme makaralarinin vidalamak igin, yeni besleme makaralariyla birlikte tes-
lim edilen vidalari kullanin.
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14

"click"

Besleme makarasini tahrik motoru tGzerinde, besleme makarasinin uygu kamasi

tahrik motorunun uygu yivine gegene kadar dénduirin.

15

M3x8mm %
|

16




Ariza tespiti, ariza giderme

Ariza tespiti, ariza
giderme

kaynak akimi yok

Gulg¢ kaynagi sebeke salteri devrede, gii¢ kaynagi gostergeleri yaniyor, koruyucu gaz
mevcut

Nedeni: Toprak baglantisi hatali
Cozimia:  Sasi baglantisini dogru bigimde kurun

Nedeni: Torgtaki akim kablosu kesilmis
Co6zimi:  Torcu degistirin

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

Nedeni: FSC (‘Fronius Sistem Konnektdrl’ - merkezi baglanti) sonuna kadar takili
degil
Co6zimi:  FSC'yi sonuna kadar gegirin

Nedeni: Torg veya tor¢ kumanda kablosu arizali
Co6zimi:  Torcu degistirin

Nedeni: Baglanti hortum paketi dogru bigimde bagh degil veya bozuk

Co6zimi:  Baglanti hortum paketini dogru bicimde baglayin
Bozuk baglanti hortum paketini degistirin

Nedeni: Gug kaynagi arizal
Co6zimi:  Servise danisin

koruyucu gaz yok
diger tim fonksiyonlar mevcut

Nedeni: Gaz tlpu bos
Cozimi:  Gaz tipuni degistirin

Nedeni: Gaz basing dusurtcu arizali

Cozimi:  Gaz basing districlyU degistirin

Nedeni: Gaz hortumu monte edilmemis, bikilmUs veya hasarli

Co6zimi:  Gaz hortumunu monte edin, dogru bir sekilde diizeltin. Bozuk gaz hortu-

munu degistirin

Nedeni: Torg arizali
Co6zimi:  Torcu degistirin

Nedeni: Gaz manyetik valfi arizali
Co6zimi:  Servis hizmetlerini bilgilendirin (gaz manyetik valfini degistirin)
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Kot kaynak ozellikleri

Nedeni:
Coézimu:

Nedeni:
Co6zumi:

Nedeni:
Co6zumi:

Nedeni:
Coézimu:

Nedeni:
Co6zuma:

Nedeni:
Co6zuma:

Nedeni:
Co6zuma:

Nedeni:
Co6zuma:

Nedeni:

Coézimu:

Nedeni:
Co6zuma:

Nedeni:
Co6zuma:

Nedeni:
Co6zuma:

Nedeni:

Co6zuma:

Nedeni:

Co6zuma:

Hatall kaynak parametreleri
Ayarlari dizeltin

Sasi baglantisi kot
is pargasina iyi temas saglayin

Koruyucu gaz hig¢ yok veya ¢ok az

Basing dusurliclyu, gaz hortumunu, gaz manyetik valfini ve tor¢ gaz
baglantisini kontrol edin. Gaz sogutmali tor¢larda gaz sizdirmazhgini kon-
trol edin, uygun tel suirme spirali kullanin.

Torcgta kagak var
Torcu degistirin

Cok bulylk veya asinmis kontak meme
Kontak memeyi degistirin

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

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

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

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

Kaynak sartlarini optimize edin

Gaz nozulunda kaynak gapaklari
Kaynak ¢apaklarini giderin

Cok ylksek koruyucu gaz miktari nedeniyle tirbulanslar

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

Torg ve is pargasi arasinda ¢ok blyik mesafe

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

Torcun yaklasma agisi ¢ok blyuk
Torcun yaklagma agisini dusirin

Tel besleme bilesenleri kaynak teli / kaynak teli malzemesinin ¢apina
uymuyor
Dogru tel besleme bilesenleri kullanin



Kotii tel besleme

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

Co6zuml:  Freni daha gevsek ayarlayin

Nedeni: Kontak memenin deligi kaymis

Cozuml:  Kontak memeyi degistirin

Nedeni: Tel sirme spirali veya tel kilavuz elemani arizali

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

Nedeni: Besleme makaralari kullanilan kaynak teli igin uygun dedgil

Co6zimia:  Uygun tel sirme makaralar kullanin

Nedeni: Besleme makaralarinin temas basinci hatal

Co6zimi:  Temas basincini optimize edin

Nedeni: Besleme makaralari kirlenmis veya hasar gérmus

Co6zuml:  Besleme makaralarini temizleyin veya degistirin

Nedeni: Tel sirme spirali kaymis veya bukulmus

Cozimi:  Tel sirme spiralini degistirin

Nedeni: Tel stirme spirali boyu ayarlandiktan sonra fazlaca kisa

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

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

Co6zimi:  Besleme makaralarinin temas basincini disirin

Nedeni: Kaynak teli kirli veya paslanmis

Cozuml:  Kirlenmemisg, yuksek kaliteli kaynak teli kullanin

Nedeni: Celik tel kilavuz spiral oldugunda: Kaplanmamis tel kilavuz spiral kul-
lanimda

Cozimia:  Kaplamali tel kilavuz spiral kullanin

Gaz nozulu ¢ok isiniyor

Nedeni: Gaz nozulunun gevsek oturmasi nedeniyle i1s1 aktarimi yok

Co6zimi:  Gaz nozulunu sonuna kadar vidalayin

111



Torg ¢ok isiniyor

Nedeni:

Co6zuma:

Nedeni:

Co6zuma:

Nedeni:

Co6zuma:

Nedeni:

Co6zuma:

Nedeni:

Co6zuma:

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

Baslik somununu sikin

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

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

Sadece su sogutmali sistemlerde: Sogutma sivisi sirkiilasyonu hizi gok
dusuk

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

Kaynak torcunun ucu arka ¢ok yakin
Serbest tel mesafesini buyutin

Kontak memenin omrii kisa

Nedeni:

Cozimu:

Nedeni:

Cozimu:

Nedeni:

Cozimu:

Nedeni:

Cozimu:

Nedeni:

Cozimu:

Nedeni:

Cozimu:

Nedeni:

Cozimu:

Yanlis besleme makaralari
Dogru besleme makaralari kullanin

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

Besleme makaralarinin temas basincini dislrin

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

Kaplanmamis kaynak teli
Yilzey kaplamasina sahip kaynak teli kullanin

Kontak memenin yanlis boyut
Kontak memeyi dogru boyutlandirin

Torcun devrede kalma orani ¢ok uzun

Devrede kalma oranini distrin veya daha ylksek performansh torg kul-
lanin

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

Kontak memeyi sikin

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

Nedeni:
Co6zuma:

Nedeni:
Co6zuma:

Nedeni:
Co6zuma:

Torg ve gug kaynagi arasindaki soketli baglantilar hatali

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

Tetik tusu ve tetik tusunun mahfazasi arasindaki kirler
Kirlenmeleri temizleyin

Kumanda kablosu arizali
Servise danisin

Kaynak dikiginde gozeneklilik

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:
Cozimu:

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

Kaynak gapaklarini giderin

Gaz hortumunda delikler veya gaz hortumunun dogru baglanmamasi
Gaz hortumunu degistirin

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

Gaz hattini kurutun

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

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

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

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

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

Genel

Torg, gaz
sogutmali - MHP
280i G PM

114

Gerilim oranlari (V-Peak):

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

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

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

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

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

%40 DKO* / 280 A
%60 DKO* / 220 A
%100 DKO* /170 A

@J 2 [mm] 0,8-1,6
1 < [in] .031-.063
=l S
| & 0,55 A RMS
ue 27 VAC
. 1-20 m/dk

0.039-0.0787 ipm

* DKO = Devrede Kalma Orani



Su sogutmali torg
- MHP 320i W PM

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

%100 DKO* / 320 A

@_* [mm] 0,8-1,6
3 9 [in] 031-.063
[m] 5,85/7,85/9,85
T i + iy 19/ 26/ 29
P i W1 700 / 850 / 1000
[I/min] 1
Qminm [gal./min] 0.26
b [bar] 3
min [pS|] 4351
[bar] 5,5
Prax m [psi] 77.77
| & 0,55 A RMS
ue 27V AC
o, 1-20 m/dk
0.039-0.0787 ipm

* DKO = Devrede Kalma Orani

IEC 60974-2 standardi uyarinca en dusik sogutma kapasitesi
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