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Bezpecnost

Predpisové
pouziti

Bezpecnost

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

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

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

/\  VAROVANI!

Nebezpedi v disledku nespravné obsluhy a nespravné provedenych praci.

Nasledkem mohou byt t€zka poranéni a materialni Skody.

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

» Tento dokument je nutné precist a porozumét mu.

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

/\  VAROVANI!

Nebezpedi zasahu elektrickym proudem a nebezpedi poranéni vysouvanou
dratovou elektrodou.

Néasledkem mohou byt t€Zka poranéni a materialni Skody.

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

» Odpojte svarovaci zdroj od sité.

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

/\  VAROVANI!

Nebezpedi zasahu elektrickym proudem.

Nasledkem mohou byt t€zka poranéni a materialni Skody.

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

/\ POZOR!

Nebezpeci popaleni horkymi sou¢astmi svarovaciho hofaku a horkym chladicim

médiem.

Muze dojit k vaznému opareni.

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




Nebezpedi v
diasledku vzniku
svarovaciho
koure

/\ POZOR!

Nebezpedi poskozeni pii provozu bez chladiciho média.

Mize dojit ke znaénym hmotnym Skodam.

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

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

/\ POZOR!

Nebezpedi v disledku uniku chladiciho média.

Nasledkem mohou byt téZka poranéni a materialni Skody.

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

/\  VAROVANI!

Nebezpeci v dusledku koufe vznikajiciho pfi svarovani, ktery obsahuje zdravi

Skodlivé plyny a pary.

Muze dojit k vaznym Skodam na zdravi.

» Svafovaci provoz bez zapnutého odsavaciho zafizeni je nepfipustny.

» Za urcitych okolnosti nemusi samotné pouziti odsavaciho hofaku stacit.
V takovém pfipadé instalujte dodate¢né odsavani, aby se zatizeni pracovisté Skod-
livymi latkami snizilo.

» V pfipadé pochybnosti pozadejte bezpe€nostniho technika, aby zjistil miru zatizeni
pracovisté Skodlivymi latkami.




MTG d, MTW d, MHP d - vSeobecné informace

Funkce Up/Down

Funkce JobMas-
ter

- Na zdroji zvolte jeden z nasledujicich
parametru:
* rychlost dratu
+  (Cislo jobu

- Pomoci funkce Up/Down parametr
nastavte.

DULEZITE!

V provoznich rezimech ,,Standardni a
pulzni synergické svarovani MIG/IMAG*
Ize nastavit dalSi parametry.

DULEZITE!

Na horaku JobMaster se mohou zobrazit kddované zpravy.
Tyto zpravy odpovidaji servisnim kédim sou€asné zobrazenym na ovladacim panelu
(viz navod k obsluze svafovaciho zdroje, kapitola ,Diagnostika a odstrafovani zavad®).

Synchro Puls (rozSifena vybava) — na hofaku JobMaster nesviti Zadny symbol (viz
navod k obsluze, kapitola ,Svafovani MIG/IMAG®).
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MTG 400d K4, MTW 500d K4 — vseobecné infor-

mace

VsSeobecné infor-
mace

Smérné hodnoty
pro odsavaci
zarizeni

Regulator vzdu-
chového proudu

Odsavaci hofaky MTG 400d K4 a MTW
500d K4 zachycuji zdravi Skodlivy
svarovaci kouf béhem svafovani pfimo
v misté jeho vzniku.

Svarovaci kouf se odsaje dfive, nez se
dostane do dychaciho prostoru svarece.
Zakonem stanovené hodnoty max. kon-
centrace na pracovisti (MAK) jsou
dodrZeny nebo podkroceny.

Odsavaci zafizeni pro odsavaci hofak by mélo splfiovat nasledujici specifikace:

Saci vykon

cca 100 m3/h

Hodnoty podtlaku

mezi 0,05 a 0,2 baru
(mezi 5000 a 20000 Pa)

S regulatorem vzduchového proudu je mozné béhem svarovani plynule regulovat
mnozstvi odsavaného svarovaciho koure v rozmezi 10 az 100 %.

DULEZITE! Regulace mnoZstvi odsavaného svarovaciho koufe je nezbytna, kdyz se
spolecné se svarovacim koufem odsava ochranny plyn (napf. pfi svafovani v rohové

poloze).




Funkce Up/Down



Montaz spotrebnich dilli na télo svarovaciho
horaku

MTG d, MTW d - 1 2
montaz
spotrebnich dila
na télo horaku

3 ** Plynovou hubici dotahnéte aZ na
Q doraz

MTG 400d K4, 1
MTW 500d K4 —
montaz
spotiebnich dilt
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** Plynovou hubici dotahnéte aZ na doraz Nasadte odsavaci trysku
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Mntaz téla horaku ML na hadicové vedeni MHP

Sestaveni
svarovaciho
horaku Multilock

12

UPOZORNENL!

Nebezpedi poskozeni svarovaciho horaku. Prevleénou matici téla hofaku vzdy
dotahnéte az na doraz.

UPOZORNENL!

U vodou chlazenych svarovacich horaki muze v disledku jejich konstrukce
dochazet ke zvySenému odporu pfi Sroubovani previeéné matice. Tento jev je
normalni. Pfevle€nou matici téla horaku vzdy dotahnéte az na doraz.

UPOZORNENL!

Pred montazi téla horaku zajistéte, aby propojovaci misto téla horaku a hadi-
cového vedeni bylo Cisté a neposkozené.

UPOZORNENL!

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

*

Zajistéte, aby prevleéna matice byla dotazena az na doraz.



ry

Montaz bovdenu

Montaz oce-

lového bovdenu

F++, F:

F, F++
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Euro:

tového bovdenu

Montaz plas-
(F, F++)
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Montaz plas-
tového bovdenu
(pfipojka Fronius
s vodici hubici
dratu)

UPOZORNENL!

Pied zavedenim dratové elektrody zaoblete jeji konec.

Plati pro teflonové, kombinované a grafitové bovdeny.

15




Montaz plas-
tového bovdenu
(Euro)
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Uvedeni do provozu

:\f/iapn"'zj::éiho * Konektor sité LocalNet (svafovaci
horaku hofak Standard nebo Up/Down)
> Konektor JobMaster (svafovaci
hofak JobMaster)
* Konektor sité LocalNet (svarovaci
hofak Standard nebo Up/Down)
> Konektor JobMaster (svafovaci
hofak JobMaster)
Pripojeni E| Pfipojte hadici pro odsavani k
odsavani odsavacimu zafizeni podle smérnych

hodnot pro odsavaci zafizeni
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Otoceni téla
horaku u
svarovaciho
horaku Multilock
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/\ POZOR!

Nebezpeci popaleni horkym chladicim médiem a horkym télem horaku.
» Pred zahajenim praci nechte chladici médium a télo hofaku ochladit na pokojovou
teplotu (+25 °C, +77 °F).

Zajistéte, aby prevlecna matice byla dotazena az na doraz.




Vyména téla
horaku u
svarovaciho
horaku Multilock

/\ POZOR!

Nebezpeci popaleni horkym chladicim médiem a horkym télem horaku.

Muze dojit k vaznému opareni.

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

UPOZORNENL!

V téle horaku se vzdy nachazi zbytek chladiciho média.
PFi demontazi téla hofaku musi plynova hubice sméfovat dolu.

UPOZORNENL!

Pired montazi téla horaku zajistéte, aby propojovaci misto téla horaku a hadi-
cového vedeni bylo €isté a neposkozené.

UPOZORNENL!

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

* Zajistéte, aby pfevle&na matice byla dotazena az na doraz.

19




Hranolovy drzak Strojni svafovaci hofak vzdy upinejte
pro strojni pouze do vhodného hranolového drzaku!
svarovaci horak

\ Vg
Y
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Péce, udrzba a likvidace odpadu

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

/\ POZOR!

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

Nasledkem mohou byt znaéné hmotné

Skody.

» Zabrante narazim svarovaciho
hofaku do tvrdych predméta.

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

» Télo hofaku se v zadném pfipadé
nesmi ohnout!

Rozpoznani 1. 2.
vadnych
spotrebnich dila

1. lzolované soucasti

- upalené vnégjsi hrany, zafezy
2. Drzaky trysek

- upalené vnégjsi hrany, zafezy

- Cetné svarovaci rozstfiky
3. Ochrana proti rozstfiku

- upalené vnégjsi hrany, zafezy
4. Kontaktni Spicky

- vydfené otvory (ovalné) na vstupu a vystupu dratu

- Cetné svarovaci rozstfiky

- prlvar na kontaktni Spi¢ce
5. Plynové hubice

- Cetné svarovaci rozstfiky

- upalené vnégjsi hrany

- zafrezy
Udrzba pfi - zkontrolujte spotfebni dily
kazdém uvedeni * Vymeéna vadnych spotfebnich dild
do provozu - odstrarite svafovaci rozstfiky z plynové hubice

21



* Zkontrolujte plynovou hubici, ochranu proti rozstfiku a izolace, zda nejsou
poskozené. Podkozené soucasti vymérite.

- Kromé toho pfi kazdém uvedeni do provozu, u svafovacich hofakl chlazenych
vodou:
+  zajistéte, aby vSechny pfipojky chladiciho média byly tésné
+  zajistéte Fadny zpétny tok chladiciho média

Udrzba pii kazdé Vycisténi hadice podavani dratu pomoci redukovaného stlateného vzduchu

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

22
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Diagnostika a odstranovani zavad

Diagnostika a Neprochazi svaiovaci proud

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

PFicina: Nevyhovujici uzemnéni
Odstranéni: Vytvoreni fadného uzemnéni

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

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

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

Odstranéni: Zasurite Fronius System Connector az na doraz

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

PfiCina: Propojovaci hadicové vedeni neni fadné pfipojené nebo je vadné

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

PfiCina: Vadny svafovaci zdroj
Odstranéni: Kontaktujte servisni sluzbu

Neprotéka ochranny plyn
VSechny ostatni funkce jsou k dispozici

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

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

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

PFicina: Vadny svafovaci horak
Odstranéni: Vymeéna svarovaciho hofaku

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

Pric¢ina:
Odstranéni:

Pric¢ina:
Odstranéni:

Pric¢ina:
Odstranéni:

Pric¢ina:
Odstranéni:

Pric¢ina:
Odstranéni:

Pric¢ina:
Odstranéni:

Pric¢ina:
Odstranéni:

Pric¢ina:
Odstranéni:

Pric¢ina:

Odstranéni:

Pric¢ina:
Odstranéni:

Pric¢ina:
Odstranéni:

Pric¢ina:
Odstranéni:

Pric¢ina:

Odstranéni:

Pric¢ina:

Odstranéni:

Chybné nastavené parametry svafovani
Opravte nastaveni

Spatné uzemnéni
Vytvofeni dobrého kontaktu se svafencem

Neprotéka Zadny ochranny plyn, nebo v nedostateCném mnozstvi

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

Netésny svarovaci horak
Vyména svafovaciho hoféku

Prilis velka nebo vydfena kontaktni trubice
Vymeéna kontaktni trubice

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

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

Nevhodny ochranny plyn pro legovani dratu
PouZiti vhodného ochranného plynu

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

Optimalizace svafovacich podminek

Svarovaci odstfiky v plynové hubici
Odstranéni svarovacich odstfikU

Turbulence zpUsobené velkym mnozstvim ochranného plynu

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

Pfilis velky odstup svafovaciho hofaku od svafence

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

Pfilis velky uhel nabéhu svafovaciho hofaku
ZmenSeni Uhlu nabéhu svarovaciho horaku

Soucasti podavace dratu neodpovidaji priméru dratové elektrody /

zakladnimu materialu dratové elektrody
Nasadte spravné soucasti podavace dratu
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Spatné podavani dratu

Pric¢ina:

Odstranéni:

Pric¢ina:
Odstranéni:

Pric¢ina:
Odstranéni:

Pric¢ina:
Odstranéni:

Pric¢ina:
Odstranéni:

Pric¢ina:
Odstranéni:

Pric¢ina:
Odstranéni:

Pric¢ina:
Odstranéni:

Pric¢ina:

Odstranéni:

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

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

Ucpany otvor kontaktni trubice
Vymeéna kontaktni trubice

Bovden nebo zavadéci nastavec dratu jsou vadné

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

Vadny bovden, vadny zavadéci nastavec dratu vymérite

Nevhodné podavaci kladky pro pouZzitou dratovou elektrodu
Pouziti vhodnych podavacich kladek

Nespravny pfitlak podavacich kladek
Optimalizace pfitlaku

Znecisténé nebo poskozené podavaci kladky
Vycisténi nebo vyména podavacich kladek

Bovden je ohnuty nebo zalomeny
Vyména bovdenu

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

Opotiebeni dratové elektrody v dlisledku pfilis velkého pfitlaku u
podavacich kladek

ZmenSeni pfitlaku podavacich kladek

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

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

Plynova hubice je pfili§ horka

Pri¢ina:
Odstranéni:

Teplo neni odvadéno z davodu pfili§ volného usazeni plynové hubice
Plynovou hubici pfiSroubujte az na doraz



Svarovaci horak se prili$ zahfiva

Pric¢ina:

Odstranéni:

Pric¢ina:

Odstranéni:

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

Pric¢ina:
Odstranéni:

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

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

Svarovaci hofak je poddimenzovany
Respektujte dovolené zatiZeni a povoleny vykon hofaku

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

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

Spitka svarovaciho horaku je pfili§ blizko u oblouku
ZvétSete stickout

Kratka zivotnost kontaktni Spicky

Pri¢ina:
Odstranéni:

Pri¢ina:

Odstranéni:

Pri¢ina:
Odstranéni:

Pri¢ina:
Odstranéni:

Pri¢ina:
Odstranéni:

Pri¢ina:

Odstranéni:

Pri¢ina:

Odstranéni:

Nespravné podavaci kladky
PouZziti spravnych podavacich kladek

Opotrebeni dratové elektrody v dusledku pfilis velkého pfitlaku u
podavacich kladek

ZmenSeni pritlaku podavacich kladek

Znecdisténa/narezaveéla dratova elektroda
PouZiti kvalitni dratové elektrody bez nedistot

Dratova elektroda bez povilaku
Pouziti dratové elektrody s vhodnym povlakem

Spatné dimenzovani kontaktni $picky
Spravné dimenzovani kontaktni Spicky

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

Snizeni hodnoty dovoleného zatizeni nebo pouziti vykonnéjsiho
svarovaciho hofaku

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

Utazeni kontaktni Spicky

UPOZORNENL!

Pri pouziti CrNi mize nasledkem vlastnosti povrchu dratové elektrody CrNi

dochazet k vy$Simu opotiebeni kontaktni Spicky.
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Chybna funkce tladitka hoiaku

Pric¢ina:
Odstranéni:

Pric¢ina:

Odstranéni:

Pric¢ina:
Odstranéni:

Vadné konektoroveé spoje mezi svafovacim horfakem a svafovacim zdrojem

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

Necistoty mezi tlaCitkem hofaku a krytem tladitka hofaku
Odstranéni necistot

Ridici vedeni je vadné

Kontaktujte servisni sluzbu

Porozita svarového Svu

Pri¢ina:

Odstranéni:

Pri¢ina:
Odstranéni:

Pri¢ina:
Odstranéni:

Pri¢ina:
Odstranéni:

Pri¢ina:
Odstranéni:

Pri¢ina:
Odstranéni:

Pri¢ina:
Odstranéni:

Pri¢ina:

Odstranéni:

Pri¢ina:

Odstranéni:

Pri¢ina:
Odstranéni:

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

Diry v plynové hadici nebo jeji nepfesné napojeni
Vymeéna plynové hadice

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

VlIhkost/kondenzat v plynovém vedeni
Vysu$eni plynového vedeni

PFili$ silny nebo pfili§ slaby pritok plynu
Regulace priitoku plynu

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

Koroze nebo Spatna kvalita dratové elektrody
PouZiti kvalitni dratové elektrody bez necistot

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

Pouziti pouze izolovanych bovdenu pro svafovaci hofaky chlazené plynem

Pfili§ mnoho naneseného déliciho média
Odstranéni prebyte¢ného déliciho média / naneseni mensiho mnozstvi

déliciho média
P¥ilis silné odsavani
Omezeni odsavani



Prilis slabé odsavani
PfiCina: Otvory v odsavaci hadici
Odstranéni: Vyména odsavaci hadice

Pfic¢ina: Ucpany filtr odsavaciho zafizeni
Odstranéni: Vyména filtru odsavaciho zafizeni

Pfic¢ina: Ucpané vzduchové cesty
Odstranéni: Odstranéni ucpani

Pfic¢ina: Pfilis nizky vykon odsavani odsavaciho zafizeni;
nespravna konfigurace OPT/i FumeEXx

Odstranéni: PouZiti odsavaciho zafizeni s vy$§im vykonem odsavani;
zvy8eni vykonu odsavani
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Technické udaje

Vseobecné infor-
mace

Télo hofaku chla-
zené plynem —
MTG 250d - 500d

Télo horaku chla-
zené plynem —
MTB 250i, 320i,
330i, 400i, 550i G
ML

30

Rozsah napéti (Spicka V):

- pro ruéni svarovaci hofaky: 113 V
- pro strojové ovladané svarovaci hofaky: 141 V

Technické udaje pro tlagitko hofaku:

- Umax=50V
- lmax =10 mA

Tlagitko hofaku Ize pouzivat jen v ramci technickych parametr.

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

MTG 250d

MTG 320d

MTG 400d

MTG 500d

| (vamp.) 10 min/40 °C
co?

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

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

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

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

I (vamp.) 10 min/40 °C
M21

40% DZ* 200
60% DZ* 160

40% DZ* 260
60% DZ* 210

40% DZ* 320
60% DZ* 260

40% DZ* 400
60% DZ* 320

100% DzZ* 100% DZ* 100% DZ* 100% DZ*
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)
* DZ = dovolené zatizeni
MTB 250i G ML | MTB 320i G ML | MTB 330i G ML

| (v ampérech) 10 min/40 °C

M21+C1 (EN 439)

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

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

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

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

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

30 % DZ* 550

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

30 % DZ* 520

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

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

60 % DZ* 420
100 % DZ* 360




Hadicové vedeni
chlazené plynem
— MHP 400d G ML

Hadicové vedeni
chlazené plynem
— MHP 500d G ML
M

Télo horaku chla-
zené vodou —
MTW 250d - 700d

MTB 400i G ML

MTB 550i G ML

[mm (in.)]

B 0

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

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

* DZ = dovolené zatizeni

MHP 400d G ML

| (vamp.) 10 min/40° C
CO?

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

| (vamp.) 10 min/40° C
M21

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

[mm (in.)]

By o

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

= ()

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

* DZ = dovolené zatizeni

MHP 500d G ML M

| (vamp.) 10 min/40 °C
CO?

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

| (vamp.) 10 min/40 °C
M21

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

[mm (in.)]

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

[m (ft.)]

14)

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

* DZ = dovolené zatizeni

MTW 250d | MTW 400d | MTW 500d MTW 700d
| (vamp.) 10 min/40 °C 100% Dz* 100% Dz* 100% DZ* 100% DZ*
CO2 250 400 500 700
| (vamp.) 10 min/40 °C 100% Dz* 100% Dz* 100% DZ* 100% DZ*
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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Télo hofaku chla-
zené vodou —
MTB 250i, 330i,
400i, 500i, 700i W
ML

Hadicové vedeni
chlazené vodou —
MHP 500d, 700d
W ML

32

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 m [bar (psi.)] | 3 (43) 3 (43) 3 (43) 3 (43)
Pmax m [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
(12/15) (12715) (12/15) (12/15)
* DZ = dovolené zatiZzeni
** Minimalni chladici vykon podle normy IEC 60974-2
MTB 250i W | MTB 330i W | MTB 400i W | MTB 500i W
ML ML ML ML
| (v ampérech) 10 100 % DZ* 100 % DZ* 100 % Dz* 100 % Dz*
min/40° C 250 330 400 500
M21+C1 (EN 439)
@J [mm (in.)] | 0,8-1,2 0,8-1,6 0,8-1,6 1,0-1,6
1 O (.032-.047) (.032-.063) (.032-.063) (.039-.063)
Qmin [I/min 1(.26) 1(.26) 1(.26) 1(.26)
(gal./min)]
* DZ = dovolené zatizeni
MTB 700i W ML
| (v ampérech) 10 100 % DZ* 700
min/40° C
M21+C1 (EN 439)
[mm (in.)] | 1,0-1,6
@—# @ (.039-.063)
Qmin W [I/min 1(.26)
(gal./min)]
* DZ = dovolené zatizeni
MHP 500d W ML MHP 700d W ML

| (v ampérech) 10 min/40
co?

°C | 100 % DZ* 500

100 % DZ* 700

| (v ampérech) 10 min/40
M21

°C | 100 % DZ* 400

100 % DZ* 560

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

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




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)

* DZ = dovolené zatizeni

** Minimalni chladici vykon podle normy IEC 60974-2

Hadicové vedeni MHP 700d W ML M
chlazené vodou —
MHP 700d W ML I (V ampe’rech) 10 min/40 °C | 100 % DZ* 700
M COo?
| (v ampérech) 10 min/40 °C | 100 % DZ* 560
M21

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

T [m (ft)] 1,35/2,35/3,35 (4.4/ 7.7/ 14)

Pmin m [W]** 1100/ 1450 / 1800
Qmin W [I/min (gal./ 1 (.26)
min)]

Pmin W [bar (psi.)] 3(43)
Pmax W [bar (psi.)] 5(72)

* DZ = dovolené zatizeni

** Minimalni chladici vykon podle normy IEC 60974-2
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MTG 400d K4 MTG 400d K4

| (vampér.) 10 min/40 °C | 40 % DZ* 400
CO, / mixed 60 % DZ* 320
100 % DZ* 260

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

- m ()] 4,5 (15)

* DZ = dovolené zatizeni

Charakteristika 100,0
odsavani MTG

400d K4 90,0

80,0

700

60,0

g 50,0

40,0

10,0

0.0

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

| (v ampérech) 10 min/40 °C | 100 % DZ* 500
CO5 / mixed

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

F— 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)

* DZ dovolené zatizeni

** Minimalni chladici vykon podle normy IEC 60974-2

Charakteristika 300
odsavani MTW 7
500d K4

p [mabr]
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Sikkerhet

Forskriftsmessig
bruk

Sikkerhet

38

Den manuelle MIG/MAG-sveisepistolen er utelukkende beregnet pa manuell MIG/IMAG-
sveising.

Annen bruk eller bruk som gar ut over dette, gjelder som ikke-forskriftsmessig. Pro-
dusentens garanti gjelder ikke for skader som oppstar ved ikke-forskriftsmessig bruk.

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

Fare pa grunn av feilbetjening og mangelfullt utfert arbeid.

Folgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

» Alt arbeid og alle funksjonene som er beskrevet i dette dokumentet, skal uteluk-
kende utfgres av oppleert fagpersonale.

» Les og forsta dette dokumentet.

» Les og forsta alle bruksanvisningene for systemkomponentene, isaer sikkerhetsfor-
skriftene.

Fare pa grunn av elektrisk strem og fare for personskader pa grunn av utstikkende
tradelektrode.

Folgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

» Sett strambryteren til strgmkilden i stillingen - O -.

» Koble strgmkilden fra nettet.

» Forsikre deg om at stremkilden er koblet fra nettet inntil alt arbeid er avsluttet.

Fare pa grunn av elektrisk strom.

Falgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

» Alle kabler, ledninger og slangepakker ma alltid vaere sikkert tilkoblet, uskadd,
korrekt isolert og tilstrekkelig dimensjonert.

/\  FORSIKTIG!

Fare for forbrenning pa grunn av varme sveisepistolkomponenter og varmt

kjglemiddel.

Folgene kan bli alvorlige forbrenninger.

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




Fare pa grunn av
sveisergyk

/\  FORSIKTIG!

Fare for materielle skader ved bruk uten kjolemiddel.

Folgene kan bli alvorlige materielle skader.

» Ta aldrii bruk vannkjglte sveisepistoler uten kjglemiddel.

» Produsentens garanti gjelder ikke for skader som oppstar ved ikke-forskriftsmessig
bruk, alle garantikrav bortfaller.

/\  FORSIKTIG!

Fare pa grunn av kjelemiddel som renner ut.

Folgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

» Lukk alltid kjslemiddelslangene for den vannkjglte sveisepistolen med den pamon-
terte plastlasen, nar de kobles fra kjgleapparatet eller tradmateren.

/\ FARE!

Fare pa grunn av reyken som oppstar under sveising, den inneholder helseskade-
lige gasser og damper.

Falgene kan bli alvorlige personskader.

» Sveisedrift uten innkoblet av sugeinnretning er ikke tillatt.

» | visse tilfeller kan bruken av sveisebrenner med sugeinnretning alene ikke veere til-
strekkelig.
| slike tilfeller ma det installeres en ekstra sugeinnretning for & redusere belastnin-
gen av skadelige stoffer pa arbeidsplassen.

» Under tvil ma en sikkerhetstekniker male belastningen av skadelige stoffer pa arbe-
idsplassen.
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MTG d, MTW d, MHP d — Generelt

Up/Down-
funksjon

JobMaster-
funksjon

40

- Velg en av fglgende parametere pa
stremkilden:
»  Tradhastighet
*  Jobbnummer

- Still inn parameter med Up/Down-
funksjonen.

VIKTIG!

| driftstypene "MIG/MAG-standard-
synergic-sveising og puls-synergic-
sveising” kan ogsa andre parametere
stilles inn.

VIKTIG!

Det kan vises kodede meldinger pa JobMaster.
Disse tilsvarer servicekoden som samtidig vises pa betjeningspanelet (se stremkildens
bruksanvisning, kapittel "Feildiagnose og -utbedring").

SynchroPuls (alternativ) - det lyser ingen symboler pa JobMaster (se streamkildens
bruksanvisning, kapittel "MIG/MAG-sveising").




A % JOBM

~_~
= =
~

@)

@)

@)

A ¥ JOBM
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MTG 400d K4, MTW 500d K4 — Generelt

Generelt Sveisebrennere med sugeinnretning MTG
400d K4 og MTW 500d K4 fanger opp den
helseskadelige sveisergyken som oppstar
under sveising direkte der den oppstar.
Sveisergyken suges inn fgr den nar svei-
serens pusteomrade.

Lovbestemte verdier for maks. arbeid-
splasskonsentrasjon overholdes eller
underskrides.

Standardverdier Sugeapparatet for sveisebrennerne med sugeinnretning ma oppfylle felgende spesifi-
for sugeinnret- kasjoner:
ninger

Oppsugingseffekt ca. 100 m3h

Undertrykksverdier mellom 0,05 og 0,2 bar
(mellom 5000 og 20000 Pa)

Luftstremregula- Ved hjelp av luftstreamregulatoren kan mengden av sveisergyk som suges bort under
tor sveisingen, reguleres trinnlgst mellom 10 og 100 %.

1 2

VIKTIG! Reguleringen av sveisergyk mengden som suges bort, er ngdvendig nar bes-
kyttelsesgass suges bort sammen med sveisergyk (f.eks. ved sveising i hjgrneposisjo-
ner).
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Montere forbruksdeler pa sveisepistolenheten

MTG d, MTW d - 1 2
Montere for-
bruksdeler pa
sveisepistolenhe-
ten
ag%
3 > Trekk til gassdysen til stopp
Q
/
Z} ﬂ\‘**
®
MTG 400d K4, 1
MTW 500d K4 -
Montere for-
bruksdeler
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** Trekk til gassdysen til stopp Sett pa avsugsdyse
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Montere ML-sveispistolenheten pa MHP-slangepak-
ken

Settt_a sammen MERKNAD!

Multilock-sveise-

pistol Fare for skader pa sveisepistolen. Trekk alltid til overfalsmutteren pa pistolkrop-
pen til stopp.

MERKNAD!

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

MERKNAD!

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

MERKNAD!

Nar pass-stiften (A) pa slangepakken
griper inn i pass-hullet (B) pa pistol-
kroppen, er pistolkroppen i 0°-stilling.

Forsikre deg om at overfalsmutteren er skrudd fast til stopp.
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Montere tradleder

Montere tradma-
terkjerne av stal

F++, F:

F, F++
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Euro:

Montere tradma-

terkjerne av plast

(F, F++)
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Montere plastle- MERKNAD!
der (Fronius-til-
kobling med Rund av enden pa tradelektroden fer den traes.

tradferingsdyse)

Gjelder teflonkjerner, kombikjerner og grafittkjerner
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Montere tradma-
terkjerne av plast
(Euro)
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Idriftsetting

Koble til sveise-
pistol

Koble til sugein-
nretning.

* Plugg LocalNet (sveisepistol Stan-
dard eller Up/Down)

Plugg JobMaster (sveisepistol Job-
Master)

*%

Plugg LocalNet (sveisepistol Stan-
dard eller Up/Down)

> Plugg JobMaster (sveisepistol Job-
Master)

E| Koble slangen for sugeinnretningen til
sugeapparatet i henhold til standard-
verdiene for sugeapparater.
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Dreie pistolkrop- A
pen pa multilock-
sveisepistolen Fare for forbrenning pa grunn av varmt kjglemiddel og varm pistolkropp.

» For arbeidet begynner, ma kjglemiddelet og pistolkroppen avkjgles til romtemperatur
(+25 °C, +77 °F).

FORSIKTIG!

Forsikre deg om at overfalsmutteren er skrudd fast til stopp.
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Bytte pistolkrop-
pen pa multilock-
sveisepistolen

/\ FORSIKTIG!

Fare for forbrenning pa grunn av varmt kjglemiddel og varm pistolkropp.

Folgene kan bli alvorlige forbrenninger.

» For arbeidet begynner, ma kjglemiddelet og pistolkroppen avkjgles til romtemperatur
(+25 °C, +77 °F).

MERKNAD!

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

MERKNAD!

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

MERKNAD!

Nar pass-stiften (A) pa slangepakken griper inn i pass-hullet (B) pa pistolkroppen,
er pistolkroppen i 0°-stilling.

*

Forsikre deg om at overfalsmutteren er skrudd fast til stopp.
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Prisma-holder for Maskinsveisepistolen ma bare brukes fast-
maskinsveisepis- spent i en egnet Prisma-holder.
tol

\ Vg
Y
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Pleie, vedlikehold og avhending

Generelt

Registrering av
defekte for-
bruksdeler

Vedlikehold ved
hver bruk

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!

Isoleringsdeler

- svidde ytterkanter, hakk

Dysestammer

- svidde ytterkanter, hakk

- kraftig utsatt for sveisesprut
Sprutbeskyttelse

- svidde ytterkanter, hakk

Kontaktrar

- slitte (ovale) tradinnfarings- eller tradutgangshull
- kraftig utsatt for sveisesprut

- innsmelting pa spissen av kontaktraret
Gassdyser

- kraftig utsatt for sveisesprut

- svidde ytterkanter

- hakk

Kontroller forbruksdeler.
»  Bytt defekte forbruksdeler.
Rens gassdysen for sveisesprut.
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* Kontroller gassdysen, sprutbeskyttelsen og isolasjonene og sjekk om det er ska-
der pa dem. Skift ut skadde komponenter.
- ltillegg ved hver bruk av vannkjglte sveisepistoler:

+ Forsikre deg om at alle kjglemiddel-tilkoblinger er tette.
+ Forsikre deg om at kjglemiddelreturen fungerer.

Vedlikehold ved Rengjer tradmaterslangen med redusert trykkluft.
hvert bytte av Anbefaling: Bytt tradmaterkjerne, rengjer slitasjedelene far tradmaterkjernen settes
trad / kurvspole inn igjen.
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Feildiagnose, feilutbedring

Feildiagnose, fei-  |ngen sveisestrom.

lutbedring Nettbryteren pa stremkilden er slatt pa, indikasjonene pa strgmkilden lyser, beskyttelse-
sgass 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).
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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.
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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: Rengjar 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: Auvslitning av tradelektroden pa grunn av for kraftig arbeidstrykk pa mate-
rullene.

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.



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, kjglemiddelforu-
rensning, 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 mate-
rullene.

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
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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:

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
Skift ut 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 gassforstremming og gassetterstremming

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

Gjelder for gasskjglte sveisepistoler: Gasslekkasje pa ikke-isolerte tradle-
dere.

Bruk bare isolerte tradledere til gasskjolte sveisepistoler.

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

For sterkt avsug
Reduser oppsugingseffekten



For svakt avsug

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:

Utbedring:

Hull i avsugsslangen
Bytt ut avsugsslangen

Filteret til sugeapparatet er lagt i feil
Bytt ut filteret til sugeapparatet

Luftveier blokkert pa annet sted
Lgsne blokkering

Sugeapparatet har for lav oppsugingseffekt;
feil konfigurasjon av OPT/i FumeEx

Bruk sugeapparat med hgy oppsugingseffekt;
gk oppsugingseffekt
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Tekniske data

Generelt

Pistolkropp
gasskjolt - MTG
250d - 500d

Sveisepistolenhet

gasskjolt - MTB
250i, 320i, 330i,
400i, 550i G ML
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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.

MTG 250d

MTG 320d

MTG 400d

MTG 500d

I (Amp.) 10 min/40° C
co?

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

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

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

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

I (Amp.) 10 min/40° C
M21

40% IV* 200
60% IV* 160

40% IV* 260
60% IV* 210

40% IV* 320
60% IV* 260

40% IV* 400
60% IV* 320

100% IV* 100% IV* 100% IV* 100% IV*
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 3,56/4,5 3,56/4,5
(12715) (12/15) (12/15) (12/15)
* IV = innkoblingsvarighet
MTB 250i G ML MTB 320i G ML MTB 330i G ML

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

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

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

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

@_* [mm (in.)] 0,8-1,2 0,8-1,6 0,8-1,6
1 9 (.032-.047) (.032-.063) (.032-.063)
* ED = innkoblingsvarighet
MTB 400i G ML MTB 550i G ML

| (Ampére) 10 min/40° C
C1 (EN 439)

30 % IV* 550

| (Ampére) 10 min/40° C
M21 (EN 439)

30 % IV* 520

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

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

60 % IV* 420
100 % IV* 360




MTB 400i G ML
0,8-1,6 (.032-.063)

MTB 550i G ML
0,8-1,6 (.032-.063)

@_* 2 [mm (in.)]

* IV = innkoblingsvarighet

Slangepakke
gasskjolt - MHP
400d G ML

MHP 400d G ML

| (Ampére) 10 min/40° C 40 % IV* 400
CO? 60 % IV* 320
100 % IV* 260

| (Ampére) 10 min/40° C 40 % IV* 320
M21 60 % IV* 260

100 % IV* 210
@ o 0,8-1,6 (.032—.063)

* IV = innkoblingsvarighet

[mm (in.)]

[m (ft.)] 3,35/4,35(11/14)

Slangepakke MHP 500d G ML M
gasskjolt - MHP -
500d G ML M | (Amp.) 10 min/40° C | 40 % IV* 500
CO2 60 % IV* 400
100 % IV* 320
| (Amp.) 10 min/40° C | 40 % IV* 400
M21 60 % IV* 320
100 % IV* 260
@_# [mm (in.)] | 0,8-1,6 (.032—.063)
2 0
T m (ft)] 1,35/2,35/3,35(4.4/7.7/
14)
* IV = innkoblingsvarighet
Pistolkropp MTW 250d | MTW 400d | MTW 500d | MTW 700d
vannkjelt - MTW
250d - 700d | (Ampére) 10 min/40° C | 100% IV* 100% IV* 100% IV* 100% IV*
CO2 250 400 500 700
| (Ampére) 10 min/40° C | 100% IV* 100% IV* 100% IV* 100% IV*
M21 200 320 400 *560
@i [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 444/ [Vmin 1(.26) 1 (.26) 1(.26) 1(.26)
(gal./min)]
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Sveisepistolenhet
vannkjolt - MTB
250i, 330i, 400i,
500i, 700i W ML

Slangepakke
vannkjolt — MHP
500d, 700d W ML
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MTW 250d MTW 400d MTW 500d MTW 700d
Prmin W [wy*= 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 3,6/4,5 3,5/4,5 3,5/4,5
(12/15) (12/15) (12/15) (12/15)
* IV = innkoblingsvarighet
** Laveste kjoleeffekt iht. standard IEC 60974-2
MTB 250i W | MTB 330i W | MTB 400i W | MTB 500i W
ML ML ML ML
| (Ampére) 10 min/40° 100 % IV* 100 % IV* 100 % IV* 100 % IV*
C 250 330 400 500
M21+C1 (EN 439)
@_& [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 m [I/min (gal./ | 1 (.26) 1 (.26) 1(.26) 1(.26)
min)]
* ED = innkoblingsvarighet
MTB 700i W ML
| (Ampére) 10 min/40° C | 100 % IV* 700
M21+C1 (EN 439)
[mm (in.)] | 1,0-1,6
@—i % (.039-.063)
Qmin W [i/min (gal./ | 1 (.26)
min)]
* IV = innkoblingsvarighet
MHP 500d W ML MHP 700d W ML

| (Ampére) 10 min/40° C
co?

100 % IV* 500

100 % IV* 700

| (Ampére) 10 min/40° C
M21

100 % IV* 400

100 % IV* 560

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

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




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)

* IV = innkoblingsvarighet
** Laveste kjgleeffekt int. standard IEC 60974-2

Slangepakke MHP 700d W ML M
vannkjolt - MHP
700d W ML M I (Ampére) 10 min/40° C 100 % IV* 700

co?

| (Ampére) 10 min/40° C 100 % IV* 560

M21

@ o [mm (in.)] | 0,8-1,6 (.032—.063)

T [m (ft)] 1,35/2,35/3,35 (4.4/ 7.7/ 14)

Pmin m [W]** 1100/ 1450 / 1800
Qmin W [I/min (gal./ 1 (.26)
min)]

Pmin W [bar (psi.)] 3(43)
Pmax W [bar (psi.)] 5(72)

* IV = innkoblingsvarighet
** Laveste kjoleeffekt iht. standard IEC 60974-2
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MTG 400d K4

Sugekarakteris-
tikk MTG 400d K4
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MTG 400d K4

| (Ampére) 10 min/40 °C

40 % IV* 400

CO, / mixed 60 % IV* 320
100 % IV* 260
(@_* [mm (in.)] 0,8-1,6 (.032—.063)
3 1%}
T m (f)] 4,5 (15)
* IV = innkoblingsvarighet
100,0
rd
90,0
80,0
0.0
60,0
g 50,0
’ +
300 "/
— -~
10,0
00 =5
] 20 40 &0 100 120
a[m*/h]



MTW 500d K4 MTW 500d K4

| (ampére) 10 min/40 °C 100 % IV* 500
CO5 / mixed

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

F— 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)

* IV = innkoblingsvarighet
** Laveste kjoleeffekt iht. standard IEC 60974-2

Sugekarakteris- 300
tikk MTW 500d K4 /

p [mabr]
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Bezpieczenstwo

Uzytkowanie
zgodne z prze-
znaczeniem

Bezpieczenstwo

72

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

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

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

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek btedéw obstugi i nieprawidtowego wykonywania prac.

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

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

» Nalezy dokfadnie zapoznac sie z niniejszym dokumentem.

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

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo porazenia pradem i urazéw przez wystajacy drut elektrodowy.

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

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

» Odtgczy¢ zrodto spawalnicze od sieci zasilajgce;.

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

A\ NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez prad elektryczny.

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

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

/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo oparzenia o rozgrzane podzespoly palnika spawalniczego

i goracy ptyn chtodzacy.

Skutkiem mogg by¢ powazne poparzenia.

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




Niebez-
pieczenstwo
stwarzane przez
dym spawalniczy

/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo uszkodzenia wskutek pracy bez ptynu chtodzacego.

Skutkiem mogg by¢ powazne straty materialne.

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

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

/A  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo wskutek wytrysniecia ptynu chtodzacego.

Skutkiem mogg byé powazne uszczerbki na zdrowiu i straty materialne.

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

/A  NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez dym powstajgcy podczas spawania, zawie-
rajacy gazy i opary szkodliwe dla zdrowia.

Skutkiem moze by¢ powazny uszczerbek na zdrowiu.

» Spawanie bez wigczonego odciggu jest niedozwolone.

» W pewnych okolicznosciach uzycie samego palnika z odciggiem moze nie byé
wystarczajgce.
W takim przypadku nalezy zainstalowa¢ dodatkowy odcigg, aby zmniejszy¢
obcigzenie szkodliwymi substancjami na stanowisku pracy.

» W razie watpliwosci zleci¢ okreslenie poziomu substancji szkodliwych na stanowisku
pracy przez technika ds. bezpieczenstwa.
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MTG d, MTW d, MHP d — informacje ogodlne

Funkcja Up/Down

Funkcja JobMas-
ter

74

- Wybrac¢ jeden z ponizszych para-
metrow w zrédle pradu spawalnic-
zego:

+  predko$¢ podawania drutu,
*  numer zadania.

- Ustawi¢ parametry za pomocg funkcji

Up/Down.

WAZNE!

W trybach pracy ,,Spawanie metoda
MIG/MAG Standard i Puls Synergic” ist-
nieje mozliwos¢ ustawienia dodat-
kowych parametréw.

WAZNE!

Na palniku JobMaster moga by¢ wyswietlane komunikaty kodowe.
Odpowiadajg one kodowi serwisowemu wyswietlanemu rownoczesnie na panelu

obstugowym (patrz instrukcja obstugi zrédta prgdu spawalniczego, rozdziat ,Lokalizacja
i usuwanie usterek”).

SynchroPuls (opcja) — na palniku JobMaster nie swieci zaden symbol (patrz instrukcja
obstugi Zzrodta prgdu spawalniczego, rozdziat ,Spawanie metodg MIG/MAG”).




A % JOBM
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MTG 400d K4, MTW 500d K4 — informacje ogolne

Informacje
ogoine

Wartosci orienta-
cyjne dla
urzadzen
odciagowych

Regulator strumi-
enia powietrza

76

Palniki z odciggiem MTG 400d K4 i MTW
500d K4 odciggajg szkodliwy dym spawal-
niczy podczas spawania bezposrednio

W miejscu jego powstawania.

Dym spawalniczy jest odciggany, zanim
dostanie sie do obszaru oddychania spa-
wacza.

Pozwala to zachowac¢ ustawowo okre$lone
wartosci maksymalnego stezenia na sta-
nowisku pracy (MAK), a nawet nie
dopuscic, by zblizyty sie do wartosci gra-
nicznej.

Urzgdzenia odciggowe do palnikow z odciggiem powinny spetnia¢ nastepujgce specyfi-

kacje:

Moc zasysania

ok. 100 m3/h

Wartosci podcisnienia

od 0,05 do 0,2 bara
(od 5000 do 20 000 Pa)

Regulator strumienia powietrza umozliwia ptynng regulacje ilosci dymu spawalniczego
zasysanego w czasie pracy w zakresie od 10 do 100%.

1

WAZNE! Regulacja zasysanej iloéci dymu spawalniczego jest niezbedna, jezeli
nastepuje zasysanie gazu ostonowego razem z dymem spawalniczym (np. podczas spa-

wania w potozeniach naroznych).



Funkcja UD
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Montaz czesci eksploatacyjnych na korpusie pal-

nika spawalniczego

*%

Dokreci¢ do oporu dysze gazowa.

MTG d, MTW d — 1
montaz czesci
eksploatacyjnych
na korpusie pal-
nika spawalnic-
zego
ag%
3
MTG 400d K4, 1
MTW 500d K4 —

montaz czesci
eksploatacyjnych
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** Dokrecic¢ do oporu dysze gazowg Naktadanie dyszy odciggowej
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Montaz koncowki palnika ML na wigzce uchwytu

MHP

Skladanie palnika
spawalniczego
Multilock

80

WSKAZOWKA!

Niebezpieczenstwo uszkodzenia palnika spawalniczego. Nakretke ztgczkowa
koncowki palnika zawsze dokreca¢ az do wyczucia oporu.

WSKAZOWKA!

W przypadku palnikéw spawalniczych chtodzonych woda, ze wzgledu na kon-
strukcje palnika spawalniczego, moze pojawi¢ sie wiekszy opoér podczas
dokrecania nakretki ztaczkowej. Jest to normalne zjawisko. Nakretke ztgczkowa
koncowki palnika zawsze dokrecaé¢ az do wyczucia oporu.

WSKAZOWKA!

Przed montazem koncéwki palnika upewni¢ sie, ze miejsce potaczenia koncowki
palnika z wigzka uchwytu jest nieuszkodzone i czyste.

WSKAZOWKA!

Jezeli kotek pasowany (A) wigzki
uchwytu wnika do otworu pasowanego
(B) koncoéwki palnika, oznacza to, ze
koncoéwka palnika znajduje sie w pozy-
cji 0°.

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



Montaz prowadnikéw drutu

Montaz prowad-

nika drutu ze stali

F++, F:

F, F++
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Euro:

Montaz prowad-
nika drutu z twor-

zywa sztucznego

(F, F++)
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Montaz prowad- WSKAZOWKA!
nika drutu z twor-

zywa sztucznego  Przed wprowadzeniem drutu elektrodowego zaokragli¢ jego koniec.
(przytacze Fro-
nius z tuleja pro-
wadzaca drut)

Dotyczy prowadnikow teflonowych, tgczonych i grafitowych
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Montaz prowad-
nika drutu z twor-
zywa sztucznego
(Euro)
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Uruchamianie

P_odiqczanie ;_)al- * wtyczka LocalNet (palnik spawal-
nika spawalnic- .
zego niczy Standard lub Up/Down)
b wtyczka JobMaster (palnik spawal-
niczy JobMaster)
* wtyczka LocalNet (palnik spawal-
niczy Standard lub Up/Down)
> wtyczka JobMaster (palnik spawal-
niczy JobMaster)
Podlagczenie E| Podtgczy¢ przewdd odciggu do
odciagu urzadzenia odciggowego zgodnie

z wartosciami orientacyjnymi dla
urzadzen odciggowych.
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Obracanie
koncowki palnika
spawalniczego
Multilock
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/A  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo oparzenia przez goracy ptyn chtodzacy i goraca koncoéwke pal-

nika.

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

*

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



Wymiana
koncowki palnika
spawalniczego
Multilock

/A  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo oparzenia przez goracy ptyn chtodzacy i goraca koncoéwke pal-

nika.

Skutkiem mogg by¢ powazne poparzenia.

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

WSKAZOWKA!

W koncowce palnika zawsze znajduje sie resztka ptynu chtodzacego.
Koncowke palnika mozna demontowac tylko wtedy, gdy dysza gazowa jest skierowana w
dot.

WSKAZOWKA!

Przed montazem koncéwki palnika upewni¢ sie, ze miejsce potaczenia koncowki
palnika z wigzka uchwytu jest nieuszkodzone i czyste.

(T

WSKAZOWKA!

Jezeli kotek pasowany (A) wiazki uchwytu wnika do otworu pasowanego (B)
koncowki palnika, oznacza to, ze koncéwka palnika znajduje sie w pozyciji 0°.
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Upewnic¢ sig, ze nakretka ztgczkowa jest dokrecona do oporu.

Uchwyt pryzma- Maszynowy palnik spawalniczy nalezy w
tyczny maszy- celu obréobki montowaé wytgcznie
nowego palnika w odpowiednim uchwycie pryzmatycznym!
spawalniczego

\ Vg
Y
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Czyszczenie, konserwacja i utylizacja

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

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

/\  OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo uszkodzenia wsku-

tek niewlasciwego obchodzenia sie

z palnikiem spawalniczym.

Skutkiem mogg by¢ powazne szkody.

» Nie uderza¢ palnikiem spawalniczym
o twarde przedmioty.

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

» W zadnym wypadku nie wyginaé
koncowki palnika!

Rozpoznawanie 1. 2.
uszkodzonych
czesci eksploata-
cyjnych

1. Czesciizolujgce

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

- wypalone krawedzie zewnetrzne, wyszczerbienia;

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

- wypalone krawedzie zewnetrzne, wyszczerbienia;
4. Koncowki pradowe

- wytarte (owalne) otwory wlotowe i wylotowe drutu;

- duzailos¢ przyklejonych odpryskéw spawalniczych;

- wtopienie na koncéwce pragdowe;.
5. Dysze gazowe

- duzailos¢ przyklejonych odpryskéw spawalniczych;

- nadpalone krawedzie zewnetrzne

- wyszczerbienia.

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

90

2

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

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

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

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

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

Lokalizacja i usu-
wanie usterek

92

Brak pradu spawalniczego

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

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Nieprawidtowe przytgcze masy
Prawidtowo wykonac przytgcze masy

Przerwany kabel pradowy w palniku spawalniczym
Wymienic palnik spawalniczy

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

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

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

Wsung¢ Fronius System Connector az do oporu

Uszkodzony palnik spawalniczy lub przewdd sterujgcy palnika spawalnic-
zego

Wymienic palnik spawalniczy

Nieprawidtowo podtgczony zestaw przewodow potgczeniowych lub jego
uszkodzenie

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

Uszkodzenie zrédta prgdu spawalniczego
Powiadomic¢ serwis

Brak gazu ochronnego
Wszystkie inne funkcje dziatajg

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:
Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Pusta butla z gazem
Wymienic butle z gazem

Uszkodzony reduktor cisnienia
Wymienic¢ reduktor cisnienia

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

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

Uszkodzony palnik spawalniczy
Wymienic palnik spawalniczy

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



Zle wtasciwosci spawania

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:
Przyczyna:
Usuwanie:
Przyczyna:

Usuwanie:

Nieprawidtowe parametry spawania
Skorygowac ustawienia

Nieprawidtowe potgczenie z masg
Zapewni¢ dobry styk z elementem spawanym

Brak lub za mato gazu ochronnego

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

Nieszczelny palnik spawalniczy
Wymieni¢ palnik spawalniczy

Zbyt duza lub wytarta korncéwka pradowa
Wymieni¢ koncowke pradowg

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

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

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

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

Zoptymalizowa¢ warunki spawania

Rozpryski spawalnicze w dyszy gazowej
Usunaé rozpryski spawalnicze

Zawirowania ze wzgledu na zbyt duzg ilos¢ gazu ochronnego

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

Zbyt duzy odstep pomiedzy palnikiem spawalniczym a elementem spawa-
nym

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

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

Podzespoty podajgce drut nie sg dostosowane do srednicy drutu elektro-

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

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:
Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

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

Zmniejszy¢ site hamulca

Zatkany otwor koncowki prgdowej
Wymieni¢ koncowke pradowg

Uszkodzenie prowadnicy drutu lub wkiadki prowadnicy drutu

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

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

Nieprawidtowa sita docisku rolek podajgcych
Zoptymalizowa¢ site docisku

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

Zatkana lub zgieta prowadnica drutu
Wymieni¢ prowadnice drutu

Po skréceniu prowadnica drutu jest zbyt krotka

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

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

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

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

Zastosowac powlekany prowadnik drutu

Dysza gazowa bardzo sie nagrzewa

Przyczyna:
Usuwanie:

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



Palnik spawalniczy bardzo si¢ nagrzewa

Przyczyna:
Usuwanie:
Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

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

Dokreci¢ nakretke ztgczkowg

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

Obnizy¢ moc spawania lub zastosowac palnik spawalniczy o wigkszej mocy

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

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

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

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

Krotka zywotnos¢ koncowki pradowe;j

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Nieprawidtowe rolki podajgce
Zastosowac odpowiednie rolki podajgce

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

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

Niepowlekany drut elektrodowy
Zastosowac drut elektrodowy z odpowiednig powtokg

Nieodpowiednie parametry kohcowki prgdowej
Zastosowac koncéwke prgdowg o odpowiednich parametrach

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

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

Dokreci¢ koncowke prgdowg

WSKAZOWKA!

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

Przyczyna:
Usuwanie:
Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Nieprawidtowe potgczenia wtykowe miedzy palnikiem spawalniczym
a zrédtem pradu spawalniczego

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

Zanieczyszczenia miedzy przyciskiem palnika a obudowg przycisku palnika
Usungc¢ zanieczyszczenia

Uszkodzenie przewodu sterujgcego
Powiadomic¢ serwis

Porowatos¢ spoiny

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

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

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

Usungc¢ odpryski spawalnicze

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

Pierscien samouszczelniajacy ztgcza centralnego jest przeciety lub uszkod-
zony

Wymienic¢ pierscien samouszczelniajgcy

Wilgoé/skropliny w przewodzie gazu
Osuszy¢ przewod gazu

Zbyt intensywny lub zbyt maty przeptyw gazu
Skorygowac przeptyw gazu

Niewystarczajgca ilo$¢ gazu na poczatku lub na koricu spawania
Zwiekszy¢ wstepny wyplyw gazu i wyptyw gazu po zakonczeniu spawania

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

Dotyczy palnikow AL: wyptyw gazu przy nieizolowanych prowadnicach drutu
W przypadku palnikdw AL stosowac tylko izolowane prowadniki drutu

Natozono zbyt duzg ilo$¢ srodka antyadhezyjnego

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

Zbyt duza sita odciggu
Zmniejszy¢ site odciggu



Zbyt mala sita odciagu

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Otwory w przewodzie odciggowym
Wymieni¢ przewdd odciggowy

Zatkanie filtra urzgdzenia odciggowego
Wymienic filtr urzgdzenia odciggowego

Zatkanie drog powietrznych w inny sposob
Usung¢ zatkania

Za mata wydajnosc¢ odciggu urzadzenia odciggowego;
nieprawidtowa konfiguracja OPT/i FumeEx

Zastosowac urzagdzenie odciggowe o wiekszej wydajnosci odciggu;
zwiekszy¢ wydajnosé odciggu
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Dane techniczne

Informacje
ogoine

Korpus palnika
spawalniczego
chtodzony gazem
— MTG 250d -
500d

Koncowka pal-
nika chtodzona
gazem — MTB

250i, 320i, 330i,
400i, 550i G ML
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Pomiar napiecia (V-Peak):

- dla recznych palnikéw spawalniczych: 113 V;
- dla maszynowych palnikow spawalniczych: 141 V.

Dane techniczne przycisku palnika:

- Umax=50V
- lmax = 10 mA

Uzywanie przycisku palnika jest dozwolone tylko w ramach okreslonych przez dane

techniczne.

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

MTG 250d

MTG 320d

MTG 400d

MTG 500d

| (A) 10 min/40°C
CO2

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

| (A) 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 3,56/4,5 3,56/4,5
(12715) (12/15) (12/15) (12/15)
* ED = czas witgczenia
MTB 250i G ML MTB 320i G ML MTB 330i G ML

| (A) 10 min / 40°C
M21+C1 (EN 439)

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

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

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

@_* [mm (in)] 0,8-1,2 0,8-1,6 0,8-1,6
3 @ (.032-.047) (.032—-.063) (.032-.063)
* ED = czas wigczenia
MTB 400i G ML MTB 550i G ML

| (A) 10 min / 40°C
C1 (EN 439)

30% ED* 550

| (A) 10 min / 40°C
M21 (EN 439)

30% ED* 520




Wiagzka uchwytu
chlodzona gazem
— MHP 400d G
ML

Wiazka uchwytu
chlodzona gazem
— MHP 500d G
ML M

Korpus palnika
spawalniczego
chlodzony woda
— MTW 250d -
700d

MTB 400i G ML

MTB 550i G ML

| (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)]

Bt o

0,8-1,6 (.032—.063)

0,8-1,6 (.032—.063)

* ED = czas wigczenia

MHP 400d G ML

I (A) 10 min/40°C
Cco?

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

| (A) 10 min/40°C

40% ED* 320

M21 60% ED* 260
100% ED* 210

@_* g [mm(n)] 0,8-1,6 (.032-.063)

rm——— [ (ft)] 3,35/4,35 (11/14)

* ED = czas witgczenia

MHP 500d G ML M

| (A) 10 min/40°C
CO2

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

| (A) 10 min/40°C

40% ED* 400

M21 60% ED* 320
100% ED* 260

@_# g [mm(n)] 0,8-1,6 (.032—.063)

m——— [ (ft)] 1,35/2,35/3,35 (4.4/7.7/14)

* ED = czas witgczenia

MTW 250d | MTW 400d | MTW 500d | MTW 700d
| (A) 10 min/40°C 100% ED* | 100% ED* | 100% ED* | 100% ED*
co? 250 400 500 700
I (A) 10 min/40°C 100% ED* | 100% ED* | 100% ED* | 100% ED*
M21 200 320 400 560

@i [mm (in.)] | 0,8-1,2 0,8-1,6 0,8-1,6 0,8-1,6

1 0 (.032-.047) | (.032-.063) | (.032—.063) | (.032—.063)
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Koncéwka pal-
nika chtodzona
woda — MTB

250i, 330i, 400i,

500i, 700i W ML

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

100

MTW 250d | MTW 400d | MTW 500d MTW 700d
Qmin W [I/min 1(.26) 1(.26) 1(.26) 1(.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 (4,5 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.)] 35/45 3,5/4,5 35/45 35/45
(12/15) (12/15) (12/15) (12/15)
* ED = czas wlaczenia
** najnizsza wydajnos¢ chtodzenia wg normy IEC 60974-2
MTB 250i W | MTB 330i W | MTB 400i W | MTB 500i W
ML ML ML ML
I (A) 10 min / 40°C 100% ED* 100% ED* 100% ED* 100% ED*
M21+C1 (EN 439) 250 330 400 500
@J [mm (in.)] | 0,8-1,2 0,8-1,6 0,8-1,6 1,0-1,6
; O (.032—.047) (.032—-.063) | (.032-.063) | (.039-.063)
Qmin [I/min 1(.26) 1 (.26) 1(.26) 1(.26)
(gal./min)]
* ED = czas witgczenia
MTB 700i W ML
I (A) 10 min /40°C 100% ED* 700
M21+C1 (EN 439)
[mMm (in.)] | 1,0-1,6
@—# @ (.039-.063)
Qmin [I/min 1(.26)
(gal./min)]
* ED = czas witgczenia
MHP 500d W ML MHP 700d W ML
I (A) 10 min/40°C 100% ED* 500 100% ED* 700
Co?
I (A) 10 min/40°C 100% ED* 400 100% ED* 560
M21
@J . [mm (in.)] 0,8-1,6 (.032—.063) 0,8-1,6 (.032-.063)
f
@“ [m (ft.)] 3,35/4,35 (11/14) 3,35/4,35 (11/14)
Pmin W [Wi** 1400/1700 1800/2200




Wiagzka uchwytu
chtodzona woda
— 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)

* ED = czas witgczenia

** najnizsza wydajnosc¢ chtodzenia wg normy IEC 60974-2

MHP 700d W ML M
I (A) 10 min/40°C 100% ED* 700
COo?
I (A) 10 min/40°C 100% ED* 560
M21
@ o [mm (in.)] 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 = czas wigczenia

** najnizsza wydajnos¢ chtodzenia wg normy IEC 60974-2
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MTG 400d K4 MTG 400d K4

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

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

- m ()] 4,5 (15)

* ED = cykl pracy

Charakterystyka 1000
odciagu MTG
400d K4 20,0

80,0

0.0

60,0

'E 50,0
=
40.0
vd
-~
P
300 ’/
-~
200 J,/
10.0
e
00 il
] 20 40 &0
a[m*/h]
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MTW 500d K4 MTW 500d K4

| (ampery) 10 min/40°C 100 % ED* 500
CO5 / mixed

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

F— m(ft)] 4,5 (15)

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

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

* ED = cykl pracy

** najnizsza wydajnos¢ chtodzenia wg normy IEC 60974-2

Charakterystyka 5
odciaggu MTW /
500d K4

p [mabr]
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TexHuKa 6e30nacHOCTM

Hapnexauiee
ncnonb3oBaHue

Be3onacHocTb
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PyuHas ropenka ansa ceapkun MIG/MAG npegHasHavyeHa UCKITHYUTENBHO Af1sl CBapKu
MIG/MAG B py4HOM pexume.

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

Hapnexatee ncnonb3oBaHWe Takke NogpasyMeBaeT:

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

- BbINOMHEHMWE BCEX NPEANMCaHHbIX NPOBEPOK U paboT MO TEXHUYECKOMY
obcnyxmBaHuto.

/\  ONACHOCTb!

Owunb6KM B 06CNyKMBaHNU N HapyLLeHUe YCTaHOBJIEHHOrO NopsAAaKa NpoBeaeHus

paboT MoryT noBneyYb 3a cO60M onacHble NOCNeaACTBUA.

OTO MOXET NPUBECTM K TSHKENbIM TPaBMaM U NMOBPEXAEHUIO MMYLLIECTBA.

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

» BHumaTenbHO 03HAKOMLTECH C 3TUM JOKYMEHTOM.

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

/\  ONACHOCTb!

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

OTO MOXET NPUBECTU K TSXKEMbLIM TPaBMaM U MOBPEXOEHNIO UMYLLECTBA.

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

»  OTKNIOYMTE UCTOYHMK TOKA OT 3MEKTPOCETMH.

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

/\  ONACHOCTb!

CyllecTBYeT ONacHOCTb yaapa 3feKTPUYECKMM TOKOM.

3TO MOXET NMPUBECTY K TSXKENbIM TpaBMaM U1 NOBPEXAEHUIO UMYLLECTBA.

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

/A OCTOPOXHO!

MpukocHoOBeHME K rOpsiYUM KOMMOHEHTaM CBapO4YHOM FOPEerik1 1 nonagaHue Ha

KOXY oxnaxpaaroLien XMOKOCTU MOXeT Bbi3BaTb NOBPEXAEHNE KOXU

N MPUBECTU K CEPLE3HBIM OXKOram.

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




CywecTtByeT
OMacHoOCTb,
cBfi3aHHas co
CBapoOYHbIM
AbIMOM

/\  OCTOPOXHO!

CywecTByeT pUCK NOBPEXAEHNA NPU IKCNNyaTauum 6e3 nogaym oxnaxagarowen

XKNOKOCTU.

OTO MOXET NPMBECTM K CEPLE3HOMY MOBPEXAEHUIO MMYLLIECTBA.

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

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

/A OCTOPOXHO!

CyliecTByeT ONacHOCTb, CBA3aHHas C YTeUYKOM oxsiaXaarLen XXUgKocTu.

OTO MOXET NPUBECTM K THXKENbIM TPAaBMaM U NMOBPEXAEHUIO UMYLLIECTBA.

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

/\  ONACHOCTb!

ObiM, BblaensieMbli Npu cBapke, COAEPXUT BpeaHble rasbl U napbl.

BabixaHne ero MoXxeT HaHeCTU CYLLECTBEHHbIN Bpes 300POBbIO.

p  3anpeLLeHo BbINOMHATL CBAPKY NPW OTKMHOYEHHOM BbITS)KHOM YCTPOMCTBE.

» [lpu onpegeneHHbIX YCNOBUSX UCMONMb30BAHUA O4HOW rOperku ¢ AbIMOOTCOCOM
MOXET ObITb HEQOCTATO4HO.
B Takom cnyyae yctaHOBUTE JOMNOMHUTENBHOE YCTPOMUCTBO OTBOAA AblMa, YTOObI
YMEHbLUNTb YPOBEHb 3arpsi3HEHNs1 Ha paboyeM MecTe.

» Ecnuy Bac Bo3HMKIIM BOMPOCKl, 06paTuTECh K CNeumnanmncTy no TEXHMKE
©e30nacHOCTN, KOTOPbIA MOMOXET BbINOMHWUTL MPOBEPKY YPOBHS 3arpsi3HEHNS Ha
paboyem mecTe.
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MTG d, MTW d, MHP d. Obwumne ceBeaeHus

-  Bblbepute Ha NCTOYHUKE TOKa OOWH
13 yKa3aHHbIX NapameTpoB.
+  CKopocCTb nogayun nNpoBOSIOKM
. Homep 3agaHunsa

- YcrtaHOBKa napaMeTpoB Mpu NOMOLLU
dyHKuun Up/Down.

®yHkumsa Up/
Down

BAXHO!

B pexumax ctaHQapTHOM CBapKu
MIG/MAG c pexxumom Synergic 1
MMNYNbCHOM CBapKu C pexXumom Syner-
gic MOXXHO HacTpouTb
OOMOMNHUTENbHbIE NapaMeTpbl.

q)yHKLIVIFI Job- BAYKHO!

Master
KoaupoBaHHbIe coo6LeHNA, oTobpakaeMble Ha ropenke JobMaster.
OHM COOTBETCTBYIOT kKO4aM OLINBOK, OTOBpakaembIX Ha NaHenn ynpasneHus (Cwm.
pasgen «YcTpaHeHue HeMnonagok» B PyKOBOACTBE MO SKCNyaTaLMmn UCTOMHUKA ToKa).

SynchroPulse (gononHutensHo) — Ha ropenke JobMaster He oToGpakatoTcsa HUKakux
cuMBOnbl (cM. pasgen «ceapka MIG/MAG» B pykoBOACTBE MO 3KCnyaTaumm MCTOMHUK
TOKa).

1
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MTG 400d K4, MTW 500d K4. O6bwine cBegeHust

O6wume cBegeHus

CraHpapTHble
3Ha4eHus ans
BbITSXHbIX
YCTPOMUCTB

BosgyuwHas
Kamepa
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lopenku ¢ abimootcocom MTG 400d K4 u
MTW 500d K4 nornowyatot BpegHblin
CBaPOYHbIV ObIM HEMOCPEACTBEHHO Y €ro
NCTOYHUKA.

MornoweHne cBapo4HOro abima
nponcxoauT Ao TOro, Kak OH NonageT B
NPOCTPAHCTBO, e HaXOA4MTCS CBapLUMK.
MprMeHsIOTCA yKa3aHHbIe ONYyCTUMbIe
unu 6onee HU3KNE 3HAYEHUS
MaKCMMarsibHOM KOHLEHTpauun Ha
paboyeM mecTe.

BbiTsxHOE yCTpOIZCTBO And ropenkn ¢ AbiIMoOTCOCOM AOJTXXHO COOTBETCTBOBATb

cnegyrowmMm TeXHUYECKUM Tpe6OBaHI/IF|M

MoLHocTb BcacbkiBaHUSA

MpubnuantensHo 100 mM3/y

OTpI/I vaTtesibHble 3Ha4YeHNA Npu>XKMMHOro

ycunms

Ot 0,05 po 0,2 6ap
(5000-20 000 Ma)

B npouecce cBapku KONMYeCcTBO BbIBOAUMOrO cBapoyHoro Asima (o1 10 go 100 %)
MOXXHO HEMpepbIBHO KOHTPONMPOBATb C MOMOLLIbHO BO3AYLUHOW KaMepbl.

1

BAXHO! PerynvpoBaHue konv4ecTBa BbIBOAUMOrO CBapOYHOro AbiMa Heobxoaumo,
€CINU1 3aLLMTHBIN ra3 oTcekaeTcs BMeCTe CO CBapOYHbLIM AbIMOM (Hanpumep, Npu ceapke

YIrOBbIX LUBOB).




®yHkums Up/

Down
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YcTaHOBKa M3HalUMBaKOLWMXCA OeTarnen Ha Kopnyc
ropenkm

MTG du MTW d: 1 2
ycTaHoOBKa
N3HaLUUBaKOLWMNXC
f1 geTanemn Ha
Kopnyc
CBapoO4YHOM
ropenku u
) §
EJ * HaBuHTUTE N 3aTsHUTE ra3oBoe
Q COMso 40 MakcMMyma.
@/ ﬂ\\**
®
MTG 400d K4, 1
MTW 500d K4.
YctaHOBKa

M3HalMBaKoLWMXC
A peranen
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** HaguHmume u 3amsiHUme 2a3080€ COr1/10 YcmaHosume 8bIMsXXHOe COro
MaKcuMaribHO myeo
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YcTtaHOBKa Kopnyca cBapo4Hou ropernku ML Ha
wraHroebiv naket MHP

C6opka
CBapoO4YHOM
ropenku c
¢dpyHkumen Multi-
lock

114

YKA3AHUE!

Bo3moxHO noBpexaeHMe cBapoyHou ropenku. O6sa3aTtenbHO 3aTsaruBanTe
COeAMHUTENbLHYIO FraKy Ha KOpryce ropesnkm Kak MOXHO TyXe.

YKA3AHUE!

[ns ropenok ¢ XMAKOCTHbIM OXJaXAeHUeM 3aTsiruBaHue coeANHUTENbHOW ranku
MOXeT NoTpe6oBaTb 60MbLIEro YCUNUA U3-3a UX KOHCTPYKUUK. TO HOPMasibHO.
O6s3aTenbLHO 3aTArMBanTe CoeAUHUTENbHYIO Franky Ha Kopnyce ropenku Kak
MOXHO TyXe.

YKA3AHMUE!

MNMepen ycTaHOBKOW Kopnyca ropenku yéeauTtecb, YTO B MecTe COeAMHEHUsI MexXay
KOPNYCOM U1 LUNTAHroBbIM NAaKeTOM OTCYTCTBYIOT 3arpA3HeHUA U NOBPeXAeHUA.

YKA3AHMUE!

Kopnyc ropenku Haxogutcs B
nonoxeHuu 0°, Korga HanpaBnAKLWUK
wtuncT (A) WNaHroBoro naketa BXoauT
B Hanpasnsuwee orsepctue (B)
Koprnyca ropernku.

Y6eguTecb, YTO coeanHNTENbHAas ranka Ha Kopnyce CBapO‘-IHOVI ropenkum
3aTAHYTa HACTOJIbKO TYro, HACKOJSTIbKO 3TO BO3MOXHO.



YcTaHOBKa KaHarnoB nogayu NMPOBOJIOKHA

YcTtaHoBKa

cTanbHoOro

KaHana nogauum
NpPOBONOKU

F++, F:

F, F++
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Euro:

YcTtaHOBKa

nnacTtnkoBoro

KaHana nogayiun
NPOBOJIOKU

(pa3bemsbl F, F++)
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YcTaHoBKa
nnacTMKoBoro
KaHana nopgaumu
NPOBOJSIOKU
(pa3bem Fronius
B consiom ans
nogauu
NPOBOJIOKMU).

YKA3AHMUE!

3aTounTe KOHeL NPOBOSIOYHOrO AneKTpoaa Jo Kpyrion coopmbl nepen ero
nogayemn.

370 oTHOCUTCSA KaHanam u3 TedrioHa, rpaduTa U KOMOUHMPOBAHHBIM KaHanam.
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YctaHoBKa
nnacTMKoBoro
KaHana nopgaumu
NPOBOJSIOKU
(eBpopasbem)
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* [lononHumenbHasi nodsodsiwasi mpyba 0n1s nodaqu
1p0oB80sI04YHO20 arrekmpooda (42,0001,5421)




BBop B akcnnyaTtauuio

2:':::31;""9 * Pasbem LocalNet (cBapoyHble
ropenku ropenku Standard unu Up/Down)
* Pasbvem JobMaster (cBapo4Hble
ropenku JobMaster)
* Pasbem LocalNet (cBapo4yHble
ropenku Standard wnu Up/Down)
** Pasbem JobMaster (cBapouyHble
ropenku JobMaster)
MoaokniovyeHne E| lNopcoeanHuTe WNaHr gns
yCTpoOMcCTBa YyCTpOWCTBa 0TBOAA,
oTBoAa COOTBETCTBYHOLLNA CTaHAAPTHBIM

3HaYEHUSIM A51S1 BbITSKHbIX YCTPOWCTB,
K BbITS’KHOMY YCTPOMCTBY
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Bpawehue A OCTOPOXHO!

Kopnyca
cBapoiHou MpuUKOCHOBEHME K ropsiYeMy KOPMyCy ropenku v nonagaHme Ha Koxy

ropesnku c ) OXMnaXaaroLLen XXUAKOCTN MOXET BbI3BaThb OXOTM.

cyHkumen Multi- ), Mepen nposeneHnem MoBbix PaGoOT AOKANTECH, NOKA KOPMYC CBAPOUHOI FOPENkM 1
lock oxnaxagaroLLasi >)XMAKOCTb HE OCTbIHYT A0 KOMHATHOW TemnepaTtypsbl (+25°C, +77°F).

* Y6eautecn, 4TO coegnHMTENbHAas ranka Ha Koprnyce CBapO4YHOW ropenkm
3aTsHyTa HACTOMbKO TYro, HACKOMbLKO 3TO BO3MOXHO.
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3ameHa kopnyca
CBapoO4YHOM
ropesiku c
c¢yHkumen Multi-
lock

/A OCTOPOXHO!

MpuKOoCHOBEHME K ropsyemMy Koprnycy ropesiku u nonagaHue Ha KOXxy

oxJnaxaarLuen XUAKoOCTU MOXeT BbIi3BaTb OXOTM.

OTO MOXET NPUBECTM K CEPbE3HBIM OXKOraM.

» [lepen npoBegeHnem nobbIX paboT AOXKANTECH, NOKa KOPMYC CBAPOYHOWN rOPENKn 1
oxnaxgaroLLasi >)XMAKOCTb He OCTbIHYT 10 KOMHATHOW TemnepaTtypsbl (+25°C, +77°F).

YKA3AHUE!

B kopnyce ropenku Bceraa NpUcyTCTBYIOT OCTaTKU OXNaXaaroLemn XXnagKkocTu.
Mpy geMoHTaxe Kopryca CBapOYHOW ropesiki ra3oBoe ComMmo Bceraa AOMmKHO ObiTb
HanpaBneHo BHU3.

YKA3AHUE!

MNepea ycTaHOBKOM Kopnyca ropenku yéegurechb, YTO B MeCTe COeAUHEHUSI MeXAay
KOPNYCOM M LUMIaHroBbIM NaKeTOM OTCYTCTBYIOT 3arpsi3HeHUs1 U NOBPEXAeHUs.

YKA3AHUE!

Kopnyc ropenku HaxoauTtcs B nonoxeHuun 0°, koraa Hanpasnsowmn WtndT (A)
LUNIAaHrOBOIro NakeTa BXOAUT B Hanpasnstowee oTBepcTue (B) kopnyca ropenkm.
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DepxaTtenb
Prisma gnsa
MeXaHU3npoBaHH
Oun ropenku gnsa
CBapKu.
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Y6eguTechb, YTO coeanHNTENbHAas ravka Ha Kopnyce CBapO‘-IHOVI ropernkum
3aTAHYTa HACTOJNIbKO TYro, HACKONTbKO 3TO BO3MOXHO.

Mepen Havyanom pabor, 4To
MexaHM3NpoBaHHas roperka ans ceapku
3aKkpenneHa B COOTBETCTBYIOLLEM
nepxarene Prisma.




Yxon, TexHn4eckoe obcnyxmBaHme n yTunusaums

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

/A OCTOPOXHO!

Mpwn HenpaBUNLHOM ObpaLieHun
CBapo4Has ropesfika MoXeT NoNy4YUTb
noBpeXaeHus.

OTO MOXET NPUBECTU K CEPLE3HOMY

NMOBPEXAEHUIO.

» He ygapante cBapo4Hyto ropenky o
TBepAble NpeaMeThbl.

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

» Hwu B Koem cnyyae He crubante
KOpMyC CBapOYHOW ropenku!

BbisiBneHue 1. 2.
HEenpurogHbIx
N3HaLUUBaKOLMNXC
A gertanen

1.  W30onsumoHHbIE KOMMOHEHTLI.

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

- OGropeBLune BHeLLHWE Kpasi, 3a3yOpUHbI.

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

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

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

- CuvnbHbIN HaneT CBapOYHbIX BPbI3T.

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

- CuvnbHbIN HaneT CBapOYHbIX BPbI3T.

- OGropeBLUKne BHELLHME Kpasi.

- 3asybpuHbl.
TexHu4eckoe - lMpoBepbTe M3HaLLMBatOLWMECs geTanu.
ob6cnyxuBaHue *  3ameHnTe HeucnpasHblE N3HALLNBAKOLWMECS OeTalN.
npu 3anycke - Ypanute cBapo4Hble GpbI3ru ¢ razoBoro conna.
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TexHuyeckoe
ob6cnyxuBaHus
npu Kaxaon
3amMeHe OObIYHOM
unu
KOP3UHOYHOM
KaTyLKN C
NPOBONIOKOMN
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2

I'IpOBepre rasosoe conso, 3awunTy ot 6pb|3r N n3onAauunto Ha Hann4mne
nospe>K,quvu7| M 3aMeHunTe noBpexageHHble KOMMNOHEeHTbI, €CITn TakoBble
NMETCA.

Ecnun MCNONb3YKTCA CBAPOYHbIE FNOPESiKM C XUOKOCTHbIX OXNnaXXaeHuem, npu 3anycke

HeobxoamMmo Takxe:

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

*  y6eanTbCH B OTCYTCTBUM NPENATCTBUA NPOTOKY OXNaxaatoLemn XugKocTu.

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

AvnarHocTuka n CBapoYHbLIN TOK He noaaeTcs

ycTpaHeHue y
oLnBoK MTaHNe NCTOYHMKA TOKA BKITHOYEHO, MHAUKATOPbI FOPAT, 3aLLMTHbIV ras nogaeTcs.

MpuuvHa  HenpaBunbHOe NpucoeauvHeHne K macce.

Pewenne Ob6ecnedysTe Hagnexallee NpucoeqMHEHNe K Macce.

MpununHa  OB6pbiB TOKOBeAyLLEro kKabensi CBapoOYHON ropenku.
Pewenne  3ameHnTe CBapOYHYH FOPErKy.

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

MpununHa  HenpaBunbHOe NoakntoveHmne cMcTeMHoro pasbema Fronius (Fronius Sys-
tem Connector).

PeweHnne HaxmuTe Ha pasbem, YTOObI OH BOLLEN 40 KOHLA.

MpuuvHa  HeucnpaBHOCTbL CBAapOYHON rOpPernku Unu ee kabens ynpaeneHus.
PelweHne  3ameHUTE CBapO4YHYIO FOPErKYy.

an—MHa HeI/ICI'IpaBHOCTb nnn HenpasuinbHOE Nogknt4yeHne coegnHNTernbHoro
LUJ1aHroBOro naketa.

Pewenne TllogkntounmTe COeQUHNTENbHbBIN LUNAHIOBLIV MakeT Hagnexawum oopasom.
3ameHnTe HeucnpaeHbI COeOMHUTENBHbIV LUMAHTOBLIN NaKeT.

MpuumHa  HemcnpaBHOCTb UCTOYHMKA TOKA.
Pewenne O6partuTech B OTAEN NOCAENPOSAXKHOIO 0OCNYXMBaHWS.

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

MpuumHa  lasoBbIM 6annoH NycTON.
Pewerve 3ameHwTe ras3oBbivi 6anmoH.

MpunynHa  HeucnpaBHOCTb peayKLMOHHOIO KnanaHa.
PeweHnne 3ameHuTe peayKUWOHHBIN KrianaH.

an—MHa [[@a30BbIV LWNAHT He npucoeguHeH, NoBpeXaeH unn nepexart.

Pewenne TllpucoeguHnTe rasoBbIv LUMAHK, YNOXUTE ero npsimo nnbo 3ameHnTe, ecnm
OH HENCnpaBeH.

MpnunHa  HeucnpaBHOCTb CBApOYHOWM ropenku.
Pewenne  3ameHnTe CBapOYHYH rOpErKy.

an—IMHa HeI/ICI'IpaBHOCTb ra3oBOoro MarHMTHOro KnanaHa.

Pewenne  CBspkMTECH C OTAENOM MOCENPOAAXKHOIO 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.
Mcnonb3yiiTe noaxoasLme KOMNOHEeHTbl YCTPOoCTBa Nogaqy NpoBOOKM.
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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.



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 3arpﬂ3HeHv||?1; npoBepbTe NPOoKNnagky
LUJ1aHroBOro naketa un . mn.

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

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

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

YcTpaHeHne YMEHbLUUTE NPWKUMHOE YCUIUE MoAaroLwmnxX poriMKoB.

MpuumvHa  MpumecKn B MPOBONOYHOM 3MNEKTPOAE UMK €r0 KOPPO3US.

YctpaHeHue Mcnonb3ynTe BbICOKOKAYeCTBEHHbLIN NMPOBOMOYHbIN arekTpod 6e3
npumecen.

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

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

anLIMHa rlpeBbILLIeHa npoAOoIMXUTENTIbHOCTb BKIMOYEHUA CBapOLIHOI7I ropernku.

YcTpaHeHne YMeHbLUUTE NPOAOIKUTENBHOCTL BKITHOUYEHNS MU UCTONb3yiTe Gornee
MOLLIHYH0 CBapO4HYIO rOperKy.

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

YcTpaHeHue 3aTaHuUTe KOHTaKTHYI0 TpyOKy.

YKA3AHMUE!

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

MpuunHa  HapylweHo wrencenbHoe coeguHeHNe MeXay CBapOYHON rOpenkom n
NCTOYHMKOM TOKa.

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

MpununHa  3arpsisHeHne mMexay KHOMKOW U KOPMyCOM rOperiku.
PeweHne Ypanute 3arpsisHeHue.

MpununHa  HewucnpaBHOCTb kKabens ynpaBneHus.
Pewenne O6patutech B OTAEN NOCAENPOSAXKHOIO 0BCNYXMBaHUS.

MopucTocTb CBapHOro wBa

MpuuvHa  HepocTaToyHasa nogaya 3alUMTHOIO rasa kK CBapo4HOMY LLBY U3-3a
3acopeHus ra3oBoro cona Gpbisramu.

YcTpaHeHue YganuTe cBapoUHbie OpbI3rn.

an—IMHa OTBepCTI/Iﬂ B ra3oBoM LunaHre nnbo HenpaBuribHoOe npuncoegnHeHne
LinaHra.

YcTpaHeHne 3aMeHuTe ra3oBbil LUNaHTK.

MpuurvHa  KonbLo KPYrnoro ceyeHns B LIeHTpanbHOM pa3beme paspesaHo Unu
NOBPEXOEHO.

YcTpaHeHue 3amMmeHnTe KOJbLO KPYroro CeveHust.

MpununHa  Bnara/koHaeHcaT B ra3oBOW MarucTpanu.
YcTpaHeHue YganuTe Briary/koHOeHcaT n3 ra3oBol Marmctparnmu.

MpuynHa CnWLLKOM CUINbHBIN UM CIIULLKOM cnabbll NOTOK rasa.
YctpaHeHue OTperynupynTe noTokK rasa.

MpuuvHa  HepocTaTouHbl NPOTOK ra3a B Havane U B KOHLE CBapKW.
YcTpaHeHue YBenuysTe MHTEHCUBHOCTb NpeaBapuTeNbHON Nogayy unv npoayBky rasa.

MpuumvHa  [pOBOMOYHbLINA SNEKTPOA MOKPLINCA PXXaBYNHOW UMM UMEET Nroxoe
KayecTBo.

YctpaHeHue Mcnonb3ynTe BbICOKOKAYeCTBEHHLIN NMPOBOMOYHbIN ariekTposd 6e3
npumecen.

an—MHa B Cny4ae ncnoJib30BaHUA CBAPOYHbIX FOPESIOK C ra3oBbiM OXnageHnem —
yTe4Ka rasa 4yepes HeI/ISOJ'II/IpOBaHHbIIZ KaHan nogadu npoBOJIOKN.

YcTpaHeHune Mcnonbayinte Co CBapOYHbIMU ropefnikaMmum C ra3oBbiM OXIaX4eHUEM TOMbKO
N30MNMpPOBaHHbIE KaHarbl No4a4n NPOBOITOKN.

an—MHa HaHeceHO crmwkomM MHOro pasgennTtenbHOro cpeacTea.
YCTpaHeHme Yaanute UsnuwKn Uinm HaHOCUTE MEHbLLE pasgenuntenbHoOro cpeacTea.

MpuunHa  Cnuwkom MOLLHOE BCcacbiBaHME.
YcTpaHeHne YMeHbLUMTE MOLLHOCTb BCacbiBaHUS.



Cnuwkom cnaboe BcacbiBaHMe.
MpuumHa  OTBEepcTUS B OTBOAHOM LUSAHre.
YcTpaHeHne 3aMeHnTe OTBOAHON LUMAHT.

MpnunHa  PUNLTP BLITSXKHOIO YCTPOMCTBA 3abNOKMPOBAH.
YcTpaHeHne 3ameHnTe punbTp BbITSXKHOIMO YCTPOMCTBA.

MpnunHa  Bo3pgyliHble KaHanbl 3a0rOKMPOBaHBI.
YcTpaHeHue YcTpaHute npuunHy 6rnokMpoBKK.

MpuynHa  MOLLHOCTb BCaCbIBaHUS BbITSXXHOMO YCTPOMCTBA CIIMLLKOM HU3Kas;
OPT/i FumeEx HacTpoeHo HenpaBWIlbHO.

YcTtpaHeHue Vcnonb3yinTe BbITSXXHOE YCTPONCTBO C 6ornee BbICOKOW MOLLHOCTLIO
BCacCbIBaHUS;
yBenu4ybTe MOLLHOCTb BCaChlBaHMS.
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TexHnYeckne xapakTepUCTUKH

OO6wume cBeageHus

Kopnyc
cBapo4HOM
ropernku c
rasoBbIM
oxnaxaeHuem:
MTG 250d—500d

lNycak ropenku c
rasoBbIM
oxnaxageHuem —
MTB 250i, 320i,
330i, 400i, 550i G
ML
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M3mepeHHoe HanpsbkeHue (V-Peak):

- nonyaesToMaTtuyeckue cBapoudHble ropenkm — 113 B;

- MexaHu3npoBaHHble CBapOYHble ropenkn — 141 B.

TexHnYeckre XxapaKTEPUCTUKN KHOMKW FOPEsKu:

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

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

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

MTG 250d MTG 320d MTG 400d MTG 500d

| (amnepbl) 10 MuH./ MB*40% — | MNB*40 % — | NB*40 % — | NB*40 % —

40 °C 250 320 400 500

CO2 MB*60% — | MNB*60 % — | NB*60 % — | NB*60 % —
200 260 320 400
nB* nB* nB* nB*
100 % — 100 % — 100 % — 100 % —
170 210 260 320

| (amnepbl) 10 MyH./ MNB*40 % — | MNB*40% — | NB*40 % — | NB* 40 % —

40 °C 200 260 320 400

M21 MNB*60 % — | NB*60 % — | NB*60 % — | NB*60 % —
160 210 260 320
nB* nB* MnB* MnB*
100 % — 100 % — 100 % — 100 % —
120 160 210 260

@_} MM 0,8-1,2 0,8-1,6 1,0-1,6 1,0-1,6
1 g (arormbl) (0,032—- (0,032—- (0,039- (0,039-
0,047) 0,063) 0,063) 0,063)
@D M (chyThi) 3,5/45 3,5/4,5 3,5/4,5 3,5/4,5

(12/15) (12/15) (12/15) (12/15)

* B — npoaomK1UTENbHOCTb BKINOYEHUS

MTB 250i G ML MTB 320i G ML MTB 330i G ML

| (amnepsl) 10 MuH/40 °C

M21+C1 (EN 439)

MB *40 % — 250
MB* 60 % — 200

MB* 40 % — 320
MB* 60 % — 260

MB* 40 % — 320
MB* 60 % — 270

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

* 1B — nNpogonmknTenbHOCTb BKITHOYEHNS




LUnaHroBbIn
nakeT C rasoBbIM
oxnaxneHueMm:
MHP 400d G ML

LWUnaHroBbIn
nakeT Cc ra3oBbIM
oxnaxaeHuem:
MHP 500d G ML
M

Kopnyc
CBapoO4YHOM
ropenku c
ra3oBbIM
oxfaxneHuem:
MTW 250d - 700d

MTB 400i G ML

MTB 550i G ML

| (amnepsl) 10 MuH/40 °C
C1 (EN 439)

MNB *30 % — 550

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

MB *30 % — 520

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

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

MNB* 60 % — 420
MB 100 % — 360

[Mm
(aonmbl)]

B 0

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

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

*TB — npoaoIKUTENTbHOCTb BKITHOYEHUA

MHP 400d G ML

| (amnepsl) 10 MyH./40 °C
CO?

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

| (amnepsl) 10 myH./40 °C
M21

MNnB* 40 % — 320
MNnB* 60 % — 260
MNnB* 100 % — 210

[mm (in.)]

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

[m (ft.)]

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

*TB — NPOAOITKNTENTbHOCTb BKITKOYEeHUA

MHP 500d G ML M

| (amnepbl) 10 MyH./40 °C
CO?

MNB* 40 % — 500
MNnB* 60 % — 400
MNnB* 100 % — 320

| (amnepbl) 10 MuH./40 °C
M21

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

MM (gtoMbl)

D 0

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

M (dyTbl)

il

14)

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

* B — NpogomKUTENbHOCTb BKIKOYEHMWS

MTW 250d | MTW 400d | MTW 500d MTW 700d
| (amnepbl) 10 MyH./ rns* rns* MB* 100% — | MNB* 100% —
40 °C 100% — 100% — 500 700
CcO2? 250 400
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lN'ycak ropenku ¢
XUAKOCTHBLIM
oxnaxaeHunem —
MTB 250i, 330i,
400i, 500i, 700i W
ML
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MTW 250d | MTW 400d | MTW 500d MTW 700d
| (amnepbt) 10 MuH./ rne* rns* MB* 100% — | NB* 100% —
40 °C 100% — 100% — 400 560
M21 200 320
@J MM 0,8-1,2 0,8-1,6 0,8-1,6 0,8-1,6
1 %) (arorMbl) (0,032-0,04 | (0,032- (0,032- (0,032-
7) 0,063) 0,063) 0,063)
Quun. W [n/MuH 1(0,26) 1 (0,26) 1 (0,26) 1 (0,26)
(rann/
MUH)]
Pmin W [BT]** 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 m [6ap (dH/ | 3 (43) 3 (43) 3 (43) 3 (43)
Av?)]
Pmax W [6ap (bH/ | 5(72) 5(72) 5(72) 5(72)
Am?)]
@ﬁ: [M (dyTHI)] | 3,5/4,5 3,5/4,5 3,5/4,5 3,5/4,5
(121715) (12715) (127 15) (127 15)
* 1B — NpoOomKMTENbHOCTb BKITHOYEHMS
** MnHumanbHas oxna)xaatowas cnocobHocTb cornacHo [EC 60974-2
MTB 250iW | MTB 330i W | MTB 400i W | MTB 500i W
ML ML ML ML
| (amnepbl) 10 MuH/ nB* nB* nB* nB*
40 °C 100 % — 100 % — 100 % — 100 % —
M21+C1 (EN 439) 250 330 400 500
@J [MMm 0,8-1,2 0,8-1,6 0,8-1,6 1,0-1,6
1 %) (arormbl)] | (0,032— (0,032—- (0,032- (0,039-
0,047) 0,063) 0,063) 0,063)
Qmin [n/MuH 1(0,26) 1(0,26) 1(0,26) 1(0,26)
(rann/
MUH)]
* 1B — npogomKMTENbHOCTb BKITHOYEHMS
MTB 700i W ML

| (amnepsbl) 10 MuH/

40 °C

M21+C1 (EN 439)

MnB* 100 % — 700

@_& [MMm 1,0-1,6 (0,039-0,063)
19 (aoime)]
Qmin [n/mMuH 1(0,26)
(rann/
MUH)]

*TIB — NpPOAOITKNTEINTbHOCTb BKITHOYEeHUA



LUnaHroBbIn
nakeT ¢
XUOKOCTHbLIM

oxnaxaeHnem —
MHP 500d, 700d

W ML

LLnaHroBbIn

NnakKeT C ra3oBbiM

oxnaxpgeHuem:

MHP 700d W ML

M

MHP 500d W ML MHP 700d W ML
| (amnepbl) 10 MuH./40 °C MB* 100% — 500 MB* 100% — 700
co?
| (amnepbl) 10 MuH./40 °C MB* 100% — 400 MB* 100% — 560
M21
@_} o MM (gronmvel) | 0,8-1,6 (0,032-0,063) 0,8-1,6 (0,032-0,063)
?
@: M (byTbl) 3,35/4,35 (11 /14) 3,35/4,35 (11 /14)
Prmin W [BT]** 1400/ 1700 1800 / 2200
Qmin W [n/MuH (rann/ | 1 (.26) 1(.26)
MWH)]
Prin [ [62P (DH/IAW?)] | 3 (43) 3 (43)
Prax [ [62P (DH/AW?)] | 5 (72) 5 (72)

* B — npoaomKUTENbHOCTb BKIOYEHMUS

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

MHP 700d W ML M
| (amnepsbl) 10 MuH./40 °C MB* 100% — 700
Co?
| (amnepsbl) 10 muH./40 °C MB* 100% — 560
M21
@_} o mm (gronmel) | 0,8-1,6 (0,032—-0,063)
T
@: M (cbyTbl) 1,35/2,35/3,35(4,4/7,7/14)
Pmin W BT 1100/ 1450/ 1800
Qmin W [n/MuH (rann/ | 1 (.26)
MUH)]
Prin oty 1680 (dH/ | 3(43)
Am?)]
Prax b 1029 (BH | 5(72)
Am?)]

*TIB — npoaOoIXUTENTbHOCTb BKITHOYEHUA

** MnHumanbHas oxna)pgatowas cnocobHocTb cornacHo [EC 60974-2
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MTG 400d K4 MTG 400d K4

| (amnepsl) 10 MuH./40 °C | TB* 40 % — 400
COy / kombuHupoBaHHbIA | MNB* 60 % — 320
MnB* 100 % — 260

(@_* [Mm 0,8-1,6 (0,032-0,063)
t 9 (moitmbi]

@D [M (cpyTbl)] 4,5 (15)

* 1B — NpOAOIMKUTENBHOCTL BKIHOYEHNSI

XapakTtepucTtuku 1000
BcacbIBaHUA =
MTG 400d K4 900 =
//
80,0 =
L
5
70,0
1
P
//
60,0 P
'/
= /4
é' 50,0 —t
k= /J
1
40,0
vd
-
P
300 -
-1
Pt
20.0 JF/
10,0
e
00 i
a 0 40 60 30 100 120
Q[m'/h]
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MTW 500d K4 MTW 500d K4

| (amnepbl) 10 MuH./40 °C MB* 100 % — 500
COy / KOMBMHUPOBAHHbIV

@J 2 mm (gronmvel) | 0,8-1,6 (.032-.063)
f

@D M (cbyThl) 4,5 (15)
Prax ok BT 1700

Qmin W [n/MuH 1 (26)
(rann/mun)]

Pmin m [Gap (dpH/ 3(43)
Am?)]

Pmax [ (03P (BH/ | 5(72)
Am?)]

* B = npogomKNTENbHOCTb BKITHOHMEHUS

** Oxnaxpgarowas cnocobHocTb cornacHo ctangapty IEC 60974-2

XapaKTepucTuKu
BcacbIBaHUA 7
MTW 500d K4

p [mabr]
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Bezpecnost’

Pouzitie podla
uréenia

Bezpecnost’

140

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

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

s uréenim. Za poSkodenia z toho vyplyvajuce vyrobca nerudi.

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

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo v désledku nespravnej obsluhy a nespravne vykonanych prac.

Nasledkom mdzu byt vazne poranenia os6b alebo materialne Skody.

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

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

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

/A NEBEZPECENSTVO!

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

Nasledkom mézu byt vazne poranenia osdb alebo materidlne Skody.

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

» Prudovy zdroj odpojte od siete.

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

/\ NEBEZPEGENSTVO!

Nebezpecenstvo zasahu elektrickym pradom.

Nasledkom mdzu byt vazne poranenia osdb alebo materialne Skody.

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

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo popalenia v désledku horucich komponentov zvaracieho horaka

a horuceho chladiaceho média.

Nasledkom mdzu byt vazne zranenia v désledku obarenia.

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




Nebezpecenstvo
v désledku dymu
Zo zvarania.

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo poskodenia v désledku prevadzky bez chladiaceho média.

Nasledkom mézu byt vazne materidlne Skody.

» Zvaracie horaky chladené vodou nikdy neprevadzkujte bez chladiaceho média.

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

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo Uniku chladiaceho média.

Néasledkom mézu byt vadZne poranenia osdb alebo materialne Skody.

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

/\ NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo v désledku dymu vznikajuceho pocas zvarania, ktory obsahuje

plyny a vypary Skodlivé zdraviu.

Nasledkom mdzu byt vazne zdravotné ujmy.

» Prevadzka zvaracieho zariadenia bez zapnutého odsavania nie je pripustna.

» Za urcitych okolnosti nemusi samotné pouZivanie odsavacieho horaka postacovat.
V takom pripade nainstalujte dodatoéné odsavanie, aby ste obmedzili zneCistovanie
pracoviska.

» V pripade pochybnosti nechajte znecistenie pracoviska posudit’ bezpe¢nostnému
technikovi.
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MTG d, MTW d, MHP d - Vseobecné informacie

Funkcia Up/Down

Funkcia JobMas-
ter

142

- Na prudovom zdroji vyberte jeden z
nasledujucich parametrov:
*  Rychlost posuvu drétu
+ Job dislo

- Pri nastavovani parametrov pouzite
funkciu Nahor/Nadol

DOLEZITE!

V prevadzkovych rezimoch ,,Stan-
dardné synergické zvaranie MIG/MAG a
pulzné synergické zvaranie“ je mozné
nastavit’ dodato¢né parametre.

DOLEZITE!

Na JobMaster sa mézu objavovat’ kddované hlasenia.

Tie zodpovedaju servisnému koédu, ktory sa su€asne zobrazuje na ovladacom paneli
(pozri navod na obsluhu pridového zdroja, kapitola ,Diagnostika a odstranovanie
poruch®).

Synchro Puls (opcia) — na JobMaster nesvieti Ziadny symbol (pozri navod na obsluhu
prudového zdroja, kapitola ,Zvaranie MIG/MAG*).




A % JOBM

~_~
= =
~

@)

@)

@)

A ¥ JOBM
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MTG 400d K4, MTW 500d K4 — Vseobecné
informacie

VsSeobecné Odsavacie horaky MTG 400d K4 a MTW
informacie 500d K4 pohlcuju zdraviu Skodlivy dym
vznikajuci pocas zvarania, a to priamo na
mieste vzniku.

Dym zo zvarania sa odsava predtym, nez
sa dostane do oblasti dychania.

Zakonom predpisané hodnoty pre
maximalnu koncentraciu na pracovisku sa
maju dodrziavat’ alebo je potrebné dosa-

Orienta¢né hod- Odsévacie zariadenie pre odsavacie horaky by malo spifiat tieto $pecifikacie:
noty pre
odsavacie zaria- Saci vykon cca 100 m3/h
denia
Hodnoty podtlaku od 0,05 do 0,2 bar

(od 5 000 do 20 000 Pa)

Ovladac prietoku Pomocou ovladacda prietoku vzduchu sa da regulovat mnoZstvo odsavaného dymu zo
vzduchu zvarania pocas zvaracieho procesu plynule v rozsahu od 10 do 100 %.

DOLEZITE! Regulacia mnozstva odsavaného dymu zo zvérania je nutna, ak sa spolu
s dymom zo zvarania odsava ochranny plyn (napr. pri kitovom zvarani).
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Funkcia Up/Down
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Montaz spotrebnych dielov na telo zvaracieho
horaka

MTG d, MTW d - 1 2
montaz spo-
trebnych dielov
na telo
zvaracieho
horaka

3 * Plynovu hubicu pevne utiahnite az
Q nadoraz.

MTG 400d K4, 1
MTW 500d K4 -
Montaz spo-

trebnych dielov
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** Plynovii dyzu pevne utiahnite aZ nadoraz. Nasadte odsavaciu dyzu.
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Montaz tela zvaracieho horaka ML na hadicové
vedenie MHP

Montaz
zvaracieho
horaka Multilock

148

UPOZORNENIE!

Nebezpecenstvo poskodenia zvaracieho horaka. Previeéné matice tela zvaracieho
horaka vzdy pevne dotiahnite az nadoraz.

UPOZORNENIE!

Pri zvaracich horakoch chladenych vodou sa na zaklade konstrukcie zvaracieho
horaka méze vyskytnut’ zvySeny odpor pri zaskrutkovani previeénych matic. Je to
normalny jav. Prevleéni maticu tela zvaracieho horaka vzdy pevne utiahnite az na
doraz.

UPOZORNENIE!

Pred montazou tela zvaracieho horaka sa uistite, ze miesto naspojkovania tela
zvaracieho horaka a hadicového vedenia si neposkodené a Cisté.

UPOZORNENIE!

Ak licovany kolik (A) hadicového vede-
nia zasiahne do licovaného otvoru (B)
tela zvaracieho horaka, nachadza sa
telo zvaracieho horaka v polohe 0°.

*

Uistite sa, Ze je prevlecna matica pevne zaskrutkovana az nadoraz.



ry

Montaz bovdenov drotu

1

Montaz bowdenu
drotu z ocele

F++, F:

F, F++
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Euro:

lohmotny bovden

Namontujte ume-
drétu (F, F++)
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Montaz plas- UPOZORNENIE!
tového bowdenu

(pripojka Fronius  Konce drotovej elektrédy pred zavedenim zaoblite.
s vodiacou dyzou
droétu)

Plati pre teflénové bowdeny, kombinované bowdeny a grafitové bowdeny
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Namontujte ume-
lohmotny bovden
drotu (Euro)

6
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Uvedenie do prevadzky

:\:;ﬁ:ﬁ:;fo * Konektor LocalNet (zvaraci horak
horaka Standard alebo Up/Down)
> Konektor JobMaster (zvaraci horak
JobMaster)
* Konektor LocalNet (zvaraci horak
Standard alebo Up/Down)
> Konektor JobMaster (zvaraci horak
JobMaster)
Pripojenie E| Na zaklade orientacnych hodndt pre
odsavania odsavacie zariadenia pripojte hadicu

154

na odsavanie na odsavacie zariade-
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Pretocenie tela
e POZOR!
zvaracieho A 0z0
ho_rak§ Nebezpeéenstvo popalenia spésobené horicim chladiacim médiom a hortcim
pri zvaracom telom zvéaracieho horaka.

horaku Multilock ), pred zagiatkom prac ochladte chladiace médium a telo zvaracieho horaka na izbovu
teplotu (+25 °C, +77 °F).

* Uistite sa, Ze je prevlecna matica pevne zaskrutkovana az nadoraz.
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Vymena tela
zvaracieho
horaka

pri zvaracom
horaku Multilock

156

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo popalenia spésobené horicim chladiacim médiom a hortcim

telom zvaracieho horaka.

Nasledkom mdzu byt vazne zranenia v désledku obarenia.

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

UPOZORNENIE!

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

UPOZORNENIE!

Pred montazou tela zvaracieho horaka sa uistite, ze miesto naspojkovania tela
zvaracieho horaka a hadicového vedenia s neposkodené a Cisté.

UPOZORNENIE!

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




*

Uistite sa, Ze je prevlecna matica pevne zaskrutkovana az nadoraz.

Drziak prizmy pre Strojovy zvaraci horak pre spracovanie
strojovy zvaraci upnite iba do vhodného drziaka prizmy!
horak

\ Vg
Y
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Osetrovanie, udrzba a likvidacia

VsSeobecné
informacie

Rozpoznanie
chybnych spo-
trebnych dielov

Udrzba

pri kazdom uve-
deni

do prevadzky

158

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

/\ POZOR!

Nebezpecenstvo poskodenia

v désledku nespravneho zaobchadza-

nia so zvaracim horakom.

Nasledkom mdzu byt vazne materialne

Skody.

» Zvaracim horakom neudierajte na
tvrdé predmety.

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

» V ziadnom pripade telo zvaracieho
horaka neohybaijte!

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

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



2

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

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

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

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

cievky
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Diagnostika chyb, odstranenie chyb

Diagnostika
chyb,
odstranenie chyb

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

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

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

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

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

Odstranenie FSC zasurite az nadoraz

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

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

Pri€ina: Chybny pradovy zdroj
Odstranenie Upovedomte servisnu sluzbu

Ziaden ochranny plyn
VSetky ostatné funkcie su pritomné

Pri€ina: Prazdna plynova ffasa
Odstranenie Vymerite plynovu flasu

Pricina: Chybny redukény ventil plynu
Odstranenie Vymerite redukény ventil plynu

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

Pricina: Chybny zvéaraci horak

Odstranenie Zvaraci horak vymerite
Pricina: Chybny elektromagneticky ventil plynu

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

Pricina: Nevyhovujuce uzemnovacie spojenie
Odstranenie Vytvorte dobry kontakt k zvarencu

Pricina: Ziadny ochranny plyn alebo prili§ malo ochranného plynu

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

Pricina: Zvaraci horak nie je tesny
Odstranenie Zvéaraci horak vymente

Pricina: Chybna alebo vybrusena kontaktna Spicka
Odstranenie Vymerite kontaktnu Spicku

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

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

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

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

Odstranenie Optimalizujte zvaracie podmienky

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

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

Pricina: Prilis velky odstup medzi zvaracim horakom a zvarencom

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

Pricina: Prilis velky uhol priloZzenia zvaracieho horaka

Odstranenie Zredukujte uhol priloZzenia zvaracieho horaka

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

Odstranenie Nasadte spravne komponenty podavania drétu



Chybné podavanie drétu

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

Odstranenie Brzdu trocha povolte

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

Pricina: Chybny bowden drbtu alebo vodiaca vlozka drétu

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

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

Pricina: Chybny pritlak posuvovych kladiek
Odstranenie Optimalizujte pritlak

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

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

Pricina: Bowden drbtu je po skrateni prili$ kratky

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

: dizku

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

Odstranenie Znizte pritlak na posuvovych kladkach

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

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

Odstranenie PouZzivanie bovdenu drétu s potahovou vrstvou

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

Odstranenie Pritiahnite prevle¢ni maticu

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

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

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

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

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

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

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

RieSenie:  Znizte pritlak na posuvovych kladkach.

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

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

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

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

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

RieSenie:  Pevne utiahnite kontaktnu Spicku.

UPOZORNENIE!

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




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

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

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

Pricina: Ovladacie vedenie je chybné
Odstranenie Upovedomte servisnu sluzbu

Pérovitost’ zvarového spoja

Pri€ina: tvorba rozstrekov v plynovej dyze, z toho vyplyvajuca nedostatona plynova
ochrana zvarového spoja

RieSenie:  Odstrarite rozstreky pri zvarani.

Pri€ina: diery v plynovej hadici alebo nepresné napojenie plynovej hadice
RieSenie:  Vymernite plynovu hadicu.

Pricina: O-kruzok na centralnej pripojke je prerezany alebo chybny.
RieSenie:  Vymernte O-kruzok

Pricina: vlhkost/kondenzat v plynovom potrubi
RieSenie:  Osuste plynové potrubie.

Pri€ina: prisilny alebo prislaby prud plynu
RieSenie:  Korigujte prud plynu.

Pricina: nedostatoéné mnozstvo plynu na zaciatku alebo na konci zvarania
RieSenie:  Zvyste predfuk plynu a doprudenie plynu.

Pri€ina: hrdzava drotova elektroda alebo zla kvalita tejto elektrody
RieSenie:  Pouzivajte kvalitnu drétovu elektrodu bez znedisteni.

Pri€ina: Plati pre plynom chladené zvaracie horaky: unik plynu pri neizolovanych
bovdenoch drotu

RieSenie:  So zvaracimi horakmi chladenymi plynom pouzivajte len izolované bovdeny

drétu.

Pricina: Je nanesené prili§ velké mnozstvo separaéného prostriedku.

RieSenie:  Odstrarite prebytoény separaény prostriedok/naneste menej separaéného
prostriedku.

Pri€ina: prisilné odsavanie

RieSenie:  Znizte odsavanie.
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prislabé odsavanie
Pricina: diery v odsavacej hadici
RieSenie:  Vymerite odsavaciu hadicu.

Pricina: zaneseny filter odsavacieho zariadenia
RieSenie:  Vymerite filter odsavacieho zariadenia za novy.

Pricina: priechody vzduchu upchaté na inom mieste
RieSenie:  Odstrarite upchatia.

Pricina: prili§ slaby odsavaci vykon odsavacieho zariadenia;
nespravna konfiguracia OPT/i FumeEx

RieSenie:  Pouzite odsavacie zariadenie s vy§3im odsavacim vykonom;
zvy&te odsdvaci vykon.
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Technické udaje

VsSeobecne

Telo zvaracieho
horaka chladené

plynom - MTG
250d - 500d

Plynom chladené

telo zvaracieho
horaka —

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

Nadimenzovanie napatia (V-Peak):
- pre rune vedené zvaracie horaky: 113 V
- pre strojom vedené zvaracie horaky: 141 V

Technické udaje tlacidla horaka:

- Umax=50V
- lmax =10 MA

Prevadzka tlacidla hordka je dovolena len v rozsahu technickych udajov.

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

MTG 250d MTG 320d MTG 400d MTG 500d
| (ampér) 10 min/40 °C | 40 % Z* 250 | 40 % Z* 320 | 40 % Z* 400 | 40 % Z* 500
co? 60 % Z*200 | 60% Z*260 | 60 % Z* 320 | 60 % Z* 400
100 % Z* 100 % Z* 100 % Z* 100 % Z*
170 210 260 320
| (ampér) 10 min/40 °C | 40 % Z* 200 | 40 % ED 260 | 40 % Z* 320 | 40 % Z* 400
M21 60 % Z*160 | 60 % ED 210 | 60 % Z* 260 | 60 % Z* 320
100 % Z* 100 % ED 100 % Z* 100 % Z*
120 160 210 260
@_} [mm (in.)] |0,8-1,2 0,8-1,6 1,0-1,6 1,0-1,6
t g (0.032 - (0.032 - (0.039 - (0.039 -
0.047) 0.063) 0.063) 0.063)
@D [m (ft.)] 3,5/45 3,56/45 3,5/45 3,56/45
(12/715) (12/715) (12/715) (12/15)
* Z = zatazovatel
MTB 250i G ML MTB 320i G ML MTB 330i G ML
| (ampér) 10 min/40 °C 40 % Z* 250 40 % Z* 320 40 % Z* 330
M21+C1 (EN 439) 60 % Z* 200 60 % Z* 260 60 % Z* 270

100 % Z* 170 100 % Z* 210 100 % Z* 220
@_& [mm (in.)] 0,8-1,2 0,8-1,6 0,8-1,6
t O (0.032 - 0.047) (0.032 - 0.063) (.032-.063)
* Z = zatazovatel
MTB 400i G ML MTB 550i G ML
| (ampér) 10 min/40 °C - 30 % Z* 550
C1 (EN 439)
| (ampér) 10 min/40 °C - 30 % Z* 520
M21 (EN 439)
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Hadicové vedenie
chladené plynom
— MHP 400d G ML

Hadicové vedenie
chladené plynom
— MHP 500d G ML
M

Telo zvaracieho
horaka chladené
vodou — MTW
250d - 700d
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MTB 400i G ML

MTB 550i G ML

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

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

60 % Z* 420
100 % Z* 360

[mm (in.)]
N1 o

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

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

* Z = zatazovatel

MHP 400d G ML

| (ampér) 10 min/40 °C
Cco?

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

| (ampér) 10 min/40 °C
M21

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

[mm (in.)]

0,8 — 1,6 (0.032 — 0.063)

[m (ft.)]

/=T

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

* Z = zatazovatel

MHP 500d G ML M

| (@ampér) 10 min/40 °C
CO2

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

| (ampér) 10 min/40 °C
M21

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

[mm (in.)]

0,8 — 1,6 (0.032 — 0.063)

[m (ft.)]

14)

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

* Z = zatazovatel

MTW 250d | MTW 400d | MTW 500d | MTW 700d
| (ampér) 10 min/40 °C | 100 % Z* | 100 % Z* 100 % Z* 100 % Z*
co? 250 400 500 700
| (ampér) 10 min/40 °C | 100 % z* | 100 % Z* 100 % Z* 100 % Z*
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 — (0.032 — (0.032 — (0.032 —
0.047) 0.063) 0.063) 0.063)




Vodou chladené
telo zvaracieho
horaka —

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

Hadicové vedenie
chladené vodou —
MHP 500d, 700d
W ML

MTW 250d | MTW 400d | MTW 500d MTW 700d
Qmin W [I/min 1(0.26) 1(0.26) 1 (0.26) 1 (0.26)
(gal./min)]
Pmin W [wi** 500 (3,5m) | 800 (3,5m) | 1400 (3,5m) | 1800 (3,5m)
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)
@D [m (ft.)] 3,5/4,5 3,5/4,5 3,5/4,5 3,5/4,5
(121715) (12715) (127 15) (12/15)
* Z = zatazovatel
** Najnizsi chladiaci vykon podfa normy IEC 60974-2
MTB 250i W | MTB 330i W | MTB 400i W | MTB 500i W
ML ML ML ML
| (ampér) 10 min/40 °C | 100 % Z* 100 % Z* 100 % Z* 100 % Z*
M21+C1 (EN 439) 250 330 400 500
@_# [mMm (in.)] | 0,8-1,2 0,8-1,6 0,8-1,6 1,0-16
1 % (0.032 - (0.032 - (0.032 - (0.039 -
0.047) 0.063) 0.063) 0.063)
Qmin [I/min 1 (0.26) 1(0.26) 1(0.26) 1 (0.26)
(gal./min)]
* Z = zatazovatel
MTB 700i W ML
| (@ampér) 10 min/40 °C | 100 % Z* 700
M21+C1 (EN 439)
@J [mm (in.)] | 1,0-1,6 (0.039 — 0.063)
! %]
Qmin W [I/min 1(0.26)
(gal./min)]
* Z = zatazovatel
MHP 500d W ML MHP 700d W ML
| (ampér) 10 min/40 °C 100 % Z* 500 100 % Z* 700
Co?
| (ampér) 10 min/40 °C 100 % Z* 400 100 % Z* 560
M21
@J o [mm (in.)] 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)
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MHP 500d W ML MHP 700d W ML
Pmin W [Wi** 1400/1 700 1800/2 200
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)

* Z = zatazovatel

Hadicové vedenie MHP 700d W ML M
chladené vodou —
MHP 700d W ML I (ampér) 10 min/40 °C 100 % Z* 700
M CcCOo?
| (ampér) 10 min/40 °C 100 % Z* 560
M21

@J o [mm (in.)] | 0,8 —1,6 (0.032 — 0.063)

e m (ft)] 1,35/2,35/3,35 (4.4 / 7.7/ 14)

Pmin W [wi* 1100/ 1450 / 1800
Qmin W [l/min (gal./ | 1(.26)
min)]

Prin [ [02r (PSi)] | 3(43)

Prax [ oddy [P (PSL)] | 5(72)

* Z = zatazovatel
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MTG 400d K4 MTG 400d K4

| (ampér) 10 min/40 °C 40 % Z* 400
CO/mixed 60 % Z* 320
100 % Z* 260

@_* y  mm(n)] | 08-16(032-.063)
- m ()] 4,5 (15)

*Z = zatazovatel

Charakteristika 1000
odsavania 7

70,0

60,0 -

50,0 -

p [mbar]

40,0

300

0.0

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

| (ampér) 10 min/40 °C 100 % Z* 500
COy/mixed

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

F— m(ft)] 4,5 (15)

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

Prin  [Add [0 (PSi)] | 3 (43)

Prax [ [02F (PSI)] | 5(72)

* Z = zatazovatel

Charakteristika

odsavania MTW

500d K4

p [mabr]
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Guvenlik

Amaca uygun
kullanim

Giivenlik

174

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

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

Hatali kullanim veya hatali yapilan ¢aligmalar sebebiyle tehlike.

Ciddi can ve mal kayiplari meydana gelebilir.

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

» Bu dokiman okunmali ve anlasiimalidir.

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

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

Ciddi can ve mal kayiplari meydana gelebilir.

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

» Guc kaynagini sebekeden ayirin.

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

Elektrik akimi nedeniyle tehlike.

Ciddi can ve mal kayiplari meydana gelebilir.

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

/\  DIKKAT!

Sicak torg bilesenleri ve sicak sogutucu madde sebebiyle yanma tehlikesi.

Yanik meydana gelebilir.

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




Kaynak dumani
sebebiyle tehlike

/\  DIKKAT!

Sogutucu madde kullanmadan isletim sebebiyle hasar tehlikesi.

Agir maddi hasarlara neden olabilir.

» Su sogutmali torglar, sogutucu madde olmadan asla galigtiriimamalidir.

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

/\  DIKKAT!

Sogutucu maddenin sizmasi sebebiyle tehlike.

Ciddi can ve mal kayiplari meydana gelebilir.

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

/\  TEHLIKE!

Sagliga zararl gaz ve dumanlar igeren kaynak dumani sebebiyle tehlike mevcuttur.

Agir saglik sorunlari meydana gelebilir.

» Bir emis cihazi devreye sokulmadan kaynak igletimine izin verilmez.

» Duruma bagli olarak, sadece bir hava emisli torcun kullanimi yeterli olmayabilir.
Bu durumda galisma yerinde zararli madde ylUkunu azaltmak igin ilave bir emme
cihazi kurulmaldir.

» Emin olamadiginiz durumlarda, caligsma yerindeki zararli madde yukinua bir guvenlik
teknisyeni tarafindan tespit ettirin.
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MTG d, MTW d, MHP d - Genel

Up/Down fonksiy-
onu

- Gug kaynaginda asagidaki parametre-
lerden birini segin:
+ Tel sirme
* Job numarasi

- Parametreyi Up/Down fonksiyonu
vasitaslyla ayarlayin

ONEMLI!

"MIG/MAG Standart Synergic ve Puls-
Synergic kaynagi" isletim modlarinda
ilave parametreler ayarlanabilir.

J?bMaSter fonk' ONEMLI!

siyonu
JobMaster'de kodlanmisg mesajlar goriintiilenebilir.
Bunlar ayni anda kumanda panelinde gdsterilen servis koduna uygundur (bkz. Glig
Kaynagi Kullanim Kilavuzu, "Sorun teshisi ve sorun giderme" basligi).

Synchro Puls (opsiyon) — JobMaster'de higbir simge yanmiyor (bkz. Gu¢ Kaynagi
Kullanim Kilavuzu, basghk "MIG/MAG Kaynagi").
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MTG 400d K4, MTW 500d K4 - Genel

Genel

Emisg cihazlar
icin referans
degerler

Hava akigi diizen-
leyici

178

MTG 400d K4 ve MTW 500d K4 hava
emisli tor¢lar, kaynak esnasinda olusan
sagliga zararli kaynak dumanini dogrudan
olusan yerde algilarlar.

Kaynak dumani daha hendz kaynakginin
solunum alanina ulagsmadan emilir.

Maks. calisma alani yogunlugu (MAK) igin
yasal olarak belirlenmis degerlere uyulur
veya bu deg@erlerin altinda kalinir.

Hava emigli torg icin emis cihazi asagidaki 6zelliklere sahip olmahdir:

Emme guici

yakl. 100 m3/saat

Vakum degerleri

0,05 ve 0,2 bar arasi
(5000 ve 20000 Pa arasi)

Hava akigi dliizenleyiciyle kaynak islemi esnasinda emilen kaynak dumaninin miktari
kademesiz olarak %10 ila 100 arasinda ayarlanabilir.

ONEMLI! Kaynak dumanuyla birlikte koruyucu gaz emildiginde, emilen kaynak dumani
miktarinin ayarlanmasi gerekmektedir (6rn. kése pozisyonunda kaynak yapiminda).




Up/Down fonksiy-
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Sarf malzemelerini tor¢ boynuna monte edin

MTG d, MTW d - 1 2
Torg govdesine
sarf malzemeleri-
nin monte edil-
mesi
ag%
3 * Gaz nozulunu sonuna kadar
Q gegcirin
/
Z} ﬂ\‘**
®

MTG 400d K4, 1
MTW 500d K4 -

Sarf malzemeleri-
nin monte edil-
mesi

180



** Gaz nozulunu sonuna kadar gegirin Emme nozulunu takin
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ML tor¢ boynunu MHP hortum paketine monte edin

Multilock torcun
montaji

182

NOT!

Kaynak torcunun hasar gérme tehlikesi mevcuttur. Tor¢ boynunun baglik somu-
nunu her zaman sonuna dek vidalayin.

NOT!

Su sogutmali kaynak torglarinda, kaynak torcunun yapisi nedeniyle baslhk somu-
nun vidalanmasi sirasinda daha fazla direng ortaya gikabilir. Bu durum normaldir.
Torg boynunun baslik somununu her zaman sonuna dek vidalayin.

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 (A) torg
boynunun gegis deligine (B) girdiginde
tor¢ boynu 0° konumunda bulunur.

* Baslik somununun sonuna dek vidalandigindan emin olun.



N

te ed

Ini Mon

Tel surme spiraller

F++, F:

spiralini monte

Celik tel siirme
edin

F, F++

183



Euro:

Plastik tel siirme

spiralinin monte
edilmesi (F, F++)
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Plastik tel siirme
spiralini monte
etme (Tel kilavuz
memesi dahil
Fronius baglanti
soketi)

NOT!

Kaynak telini siirmeden énce, kaynak teli ucunu yuvarlatin.

Teflon spiraller, kombi spiraller ve grafit spiraller igin gecerlidir
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Plastik tel siirme
spiralinin monte
edilmesi (Euro)
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isletmeye alma

Torcu baglayin

Emis cihazini
baglayin

* Fronius Solar Net soketi (Standart
veya Up/Down torcu)

* JobMaster soketi (JobMaster
torcu)

* Fronius Solar Net soketi (Standart
veya Up/Down torcu)

> JobMaster soketi (JobMaster
torcu)

E| Emis icin hortumu emis cihazlari refe-
rans degerlerine uygun olarak emis
cihazina baglayin
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Multilock kaynak . :
torcunun torg /\  DIKKAT!

b?ynl_{n_l_‘ Sicak sogutucu madde ve sicak tor¢ boynu sebebiyle yanma tehlikesi.

déndiiriin » Caligmalara baglamadan énce torg gévdesini ve sogutucu maddeyi (+25 ° C, +77 °

F) oda sicakligina gelene dek sogutun.

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

boyf]u_"_u Sicak sogutucu madde ve sicak tor¢ boynu sebebiyle yanma tehlikesi.
degistirin Yanik meydana gelebilir.

» Calismalara baslamadan 6énce tor¢ govdesini ve sogutucu maddeyi (+25 ° C, +77 °
F) oda sicakligina gelene dek sogutun.

NOT!

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

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 (A) tor¢ boynunun gegis deligine (B) girdiginde torg
boynu 0° konumunda bulunur.

* Baslik somununun sonuna dek vidalandigindan emin olun.
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Robotik torg igin Robotik torcu islem icin sadece uygun bir
prizma tutucu prizma tutucuya yerlegtirin!

\ Vg
Y

190



Bakim, onarim ve atik yonetimi

Genel

Arizali sarf malze-
melerini tanima

Her devreye alma
sirasinda bakim

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.

A

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!

izolasyon pargalari

- yanmig dis kenarlar, ¢centiklenmeler
Meme hamilleri

- yanmig dis kenarlar, ¢centiklenmeler
- asin kaynak capagi yapismasi
Capak korumasi

- yanmig dis kenarlar, ¢centiklenmeler
Kontak memeleri

- asinmig (oval) tel giris ve tel ¢cikis delikleri
- asin kaynak capagi yapismasi

- Kontak meme ucunda yanma

Gaz nozullar

- asin kaynak capagi yapismasi

- yanmis dis kenarlar

- gentikler

Sarf malzemelerini kontrol edin
* asinmig, arizall pargalari degistirin
Gaz nozulunu kaynak ¢capaklarindan temizleyin

191



Tel bobini / sepet
orgulii bobin her
degistirildiginde
bakim

192

2

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

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

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

Ariza tespiti, ariza
giderme

194

kaynak akimi yok
Gulg¢ kaynagi sebeke salteri devrede, gii¢ kaynagi gostergeleri yaniyor, koruyucu gaz

mevcut

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:
Cozimu:

Toprak baglantisi hatal
Sasi baglantisini dogru bicimde kurun

Torgtaki akim kablosu kesilmis
Torcu degistirin

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

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:

Cozimu:

Nedeni:
Cozimu:

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

Torg veya tor¢ kumanda kablosu arizali
Torcu degistirin

Baglanti hortum paketi dogru bigimde bagh degil veya bozuk

Baglanti hortum paketini dogru bicimde baglayin
Bozuk baglanti hortum paketini degistirin

Gug kaynagi arizal
Servise danisin

koruyucu gaz yok
diger tim fonksiyonlar mevcut

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:

Cozimu:

Nedeni:

Cozimu:

Gaz tlpu bos
Gaz tlplni degistirin

Gaz basing dusurtcu arizali
Gaz basing dusuriciyl degistirin

Gaz hortumu monte edilmemis, bikilmUs veya hasarli

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

Torg arizali
Torcu degistirin

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



Kot kaynak ozellikleri

Nedeni:
Coézimu:

Nedeni:
Co6zumi:

Nedeni:
Co6zumi:

Nedeni:
Coézimu:

Nedeni:
Co6zuma:

Nedeni:
Co6zuma:

Nedeni:
Co6zuma:

Nedeni:
Co6zuma:

Nedeni:

Coézimu:

Nedeni:
Co6zuma:

Nedeni:
Co6zuma:

Nedeni:
Co6zuma:

Nedeni:

Co6zuma:

Nedeni:

Co6zuma:

Hatall kaynak parametreleri
Ayarlari dizeltin

Sasi baglantisi kot
is pargasina iyi temas saglayin

Koruyucu gaz hig¢ yok veya ¢ok az

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

Torcgta kagak var
Torcu degistirin

Cok bulylk veya asinmis kontak meme
Kontak memeyi degistirin

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

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

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

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

Kaynak sartlarini optimize edin

Gaz nozulunda kaynak gapaklari
Kaynak ¢apaklarini giderin

Cok ylksek koruyucu gaz miktari nedeniyle tirbulanslar

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

Torg ve is pargasi arasinda ¢ok blyik mesafe

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

Torcun yaklasma agisi ¢ok blyuk
Torcun yaklagma agisini dusirin

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

yor
Dogru tel besleme bilesenleri kullanin
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Kotii tel besleme

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

Co6zuml:  Freni daha gevsek ayarlayin

Nedeni: Kontak memenin deligi kaymis

Cozuml:  Kontak memeyi degistirin

Nedeni: Tel sirme spirali veya tel kilavuz elemani arizali

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

Nedeni: Besleme makaralari kullanilan kaynak teli igin uygun dedgil

Co6zimia:  Uygun tel sirme makaralar kullanin

Nedeni: Besleme makaralarinin temas basinci hatal

Co6zimi:  Temas basincini optimize edin

Nedeni: Besleme makaralari kirlenmis veya hasar gérmus

Co6zuml:  Besleme makaralarini temizleyin veya degistirin

Nedeni: Tel sirme spirali kaymis veya bukulmus

Cozimi:  Tel sirme spiralini degistirin

Nedeni: Tel stirme spirali boyu ayarlandiktan sonra fazlaca kisa

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

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

Co6zimi:  Besleme makaralarinin temas basincini disirin

Nedeni: Kaynak teli kirli veya paslanmis

Cozuml:  Kirlenmemisg, yuksek kaliteli kaynak teli kullanin

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

Cozimia:  Kaplamali tel kilavuz spiral kullanin

Gaz nozulu ¢ok isiniyor

Nedeni: Gaz nozulunun gevsek oturmasi nedeniyle i1s1 aktarimi yok

Co6zimi:  Gaz nozulunu sonuna kadar vidalayin



Torg ¢ok isiniyor

Nedeni:

Co6zuma:

Nedeni:

Co6zuma:

Nedeni:

Co6zuma:

Nedeni:

Co6zuma:

Nedeni:

Co6zuma:

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

Baslik somununu sikin

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

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

Sadece su sogutmali sistemlerde: Sogutma sivisi sirkiilasyonu hizi gok
dusuk

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

Kaynak torcunun ucu arka ¢ok yakin
Serbest tel mesafesini buyutin

Kontak memenin omrii kisa

Nedeni:

Cozimu:

Nedeni:

Cozimu:

Nedeni:

Cozimu:

Nedeni:

Cozimu:

Nedeni:

Cozimu:

Nedeni:

Cozimu:

Nedeni:

Cozimu:

Yanlis besleme makaralari
Dogru besleme makaralari kullanin

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

Besleme makaralarinin temas basincini dislrin

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

Kaplanmamis kaynak teli
Yilzey kaplamasina sahip kaynak teli kullanin

Kontak memenin yanlis boyut
Kontak memeyi dogru boyutlandirin

Torcun devrede kalma orani ¢ok uzun

Devrede kalma oranini distriin veya daha ylksek performansli torg
kullanin

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

Kontak memeyi sikin

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

Nedeni:
Co6zuma:

Nedeni:
Co6zuma:

Nedeni:
Co6zuma:

Torg ve gug kaynagi arasindaki soketli baglantilar hatali

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

Tetik tusu ve tetik tusunun mahfazasi arasindaki kirler
Kirlenmeleri temizleyin

Kumanda kablosu arizali
Servise danisin

Kaynak dikiginde gozeneklilik

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:
Cozimu:

Nedeni:
Cozimu:

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 son gaz 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

Cok glgli emme
Emisi azaltin



Cok az emme

Nedeni:

Coézimu:

Nedeni:

Coézimu:

Nedeni:

Co6zuma:

Nedeni:

Coézimu:

Emme hortumunda delikler
Emme hortumunu yenileyin

Emis cihazinin filtresinin yeri degismis
Emis cihazinin filtresini yenileyin

Hava yollari baska sebeple tikall
Tikanikhgi giderin

Emis cihazinin emis guicl ¢ok dusuk;

yanhs OPT/i FumeEx konfiglirasyonu

Emis cihazini daha yUksek emis gucuyle kullanin;
Emis glcunu yukseltin
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Teknik ozellikler

Genel

Gazile
sogutulmus torg
govdesi - MTG
250d - 500d

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

200

Gerilim oranlari (V-Peak):
- manuel surulen torglar igin: 113 V
- makineyle sirllen torglar igin: 141 V

Torg tetigi teknik 6zellikleri:

- Umaks = 50 V
- Imaks = 10 MA

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

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

MTG 250d MTG 320d MTG 400d MTG 500d
| (Amper) 10 dk/40° C | % 40 DKO* % 40 DKO* % 40 DKO* % 40 DKO*
CO2 250 320 400 500

% 60 DKO* % 60 DKO* % 60 DKO* % 60 DKO*

200 260 320 400

% 100 DKO*
170

% 100 DKO*
210

% 100 DKO*
260

% 100 DKO*
320

| (Amper) 10 dk/40° C | % 40 DKO* % 40 DKO* % 40 DKO*
M21 200 260 320
% 60 DKO* % 60 DKO* % 60 DKO*
160 210 260

% 100 DKO*
120

% 100 DKO*
160

% 100 DKO*
210

% 40 DKO*
400

% 60 DKO*
320

% 100 DKO*
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)
* DKO = Devrede Kalma Orani
MTB 250i G ML MTB 320i G ML MTB 330i G ML

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

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

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

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

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

| (Ampére) 10 dk/40° C
C1 (EN 439)

30 % DKO* 550




Gazile
sogutulmus hor-
tum paketi - MHP
400d G ML

Gazile
sogutulmus hor-
tum paketi - MHP
500d G ML M

Suile
sogutulmus torg¢
govdesi - MTW
250d - 700d

MTB 400i G ML

MTB 550i G ML

| (Ampére) 10 dk/40° C
M21 (EN 439)

30 % DKO* 520

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

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

60 % DKO* 420
100 % DKO* 360

[mm (in.)]

B 0

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

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

* DKO = Devrede Kalma Orani

MHP 400d G ML

I (Amper) 10 dk/40° C
Cco?

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

I (Amper) 10 dk/40° C
M21

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

[mm (in.)]

B 0

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

[m (ft.)]

i

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

* DKO = Devrede Kalma Orani

MHP 500d G ML M

I (Amper) 10 dk/40° C
Cco?

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

I (Amper) 10 dk/40° C
M21

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

[mm (in.)]

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

= m)]

14)

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

* DKO = Devrede Kalma Orani

MTW 250d | MTW 400d | MTW 500d | MTW 700d
| (Amper) 10 dk/40° C %100 DKO* | %100 DKO* | %100 DKO* | %100 DKO*
co2 250 400 500 700
| (Amper) 10 dk/40° C %100 DKO* | %100 DKO* | %100 DKO | %100 DKO*
M21 200 320 400 560
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Suile
sogutulmus torg -
MTB 250i, 330i,
400i, 500i, 700i W
ML

Suile

sogutulmus hor-
tum paketi - MHP
500d, 700d W ML
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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/dk (gal./ | 1 (.26) 1(.26) 1(.26) 1(.26)
dk)]
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)
Prmax W [bar (psi.)] | 5(72) 5(72) 5(72) 5(72)
@Z’ [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)
* DKO = Devrede Kalma Orani
** |[EC 60974-2 standardi uyarinca en disik sogutma guci
MTB 250i W | MTB 330i W | MTB 400i W | MTB 500i W
ML ML ML ML

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

%100 DKO*
250

%100 DKO*
330

%100 DKO*
400

%100 DKO*
500

Cco?

@_} [mMm (in.)] | 0,8-1,2 0,8-1,6 0,8-1,6 1,0-1,6
1 % (.032-.047) (.032-.063) (.032-.063) (.039-.063)
Qmin W [I/dk (gal./ | 1 (.26) 1(.26) 1(.26) 1 (.26)
dk)]
* DKO = Devrede Kalma Orani
MTB 700i W ML
I (Ampere) 10 dk/40° C | %100 DKO* 700
M21+C1 (EN 439)
[mm (in.)] | 1,0-1,6
@—# @ (.039-.063)
Qmin W [I/dk (gal./ | 1 (.26)
dk)]
* DKO = Devrede Kalma Orani
MHP 500d W ML MHP 700d W ML
| (Amper) 10 dk/40° C %100 DKO* 500 %100 DKO* 700

I (Amper) 10 dk/40° C
M21

%100 DKO* 400

%100 DKO* 560

Bt o

[mm (in.)]

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

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

il

[m (ft.)]

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

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




Suile

sogutulmus hor-
tum paketi - MHP

700d WML 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)

* DKO = Devrede Kalma Orani

** |[EC 60974-2 standardi uyarinca en disik sogutma guci

MHP 700d W ML M

I (Amper) 10 dk/40° C
co?

%100 DKO* 700

I (Amper) 10 dk/40° C
M21

%100 DKO* 560

[mm (in.)]
s o

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

@D [m (ft.)] 1,35/2,35/3,35 (4.4 /7.7 14)
Prin [ Ak [WI* 1100 / 1450 / 1800
Qmin W [I/min (gal./ | 1(.26)
min)]
Pmin W [bar (psi.)] 3 (43)
Prax [ Add [P2r (PSI)] | 5(72)

* DKO = Devrede Kalma Orani

** |EC 60974-2 standardi uyarinca en disik sogutma guicl
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MTG 400d K4 MTG 400d K4

| (Ampeére) 10 dak/40° C | % 40 DKO* 400
CO, / mixed % 60 DKO* 320
% 100 DKO* 260

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

- m ()] 4,5 (15)

* DKO = Devrede Kalma Orani

Emme karakteris- 100,0
tik egrisi MTG
400d K4 900
80,0
700
60,0
'E 50,0
E
40,0
i
-~
ano = —
-
2000 Jr/
10,0
e
00 o=
o 20 40 (1]
Qm’/h]
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MTW 500d K4

Emme karakteris-
tik egrisi MTW
500d K4

MTW 500d K4

| (Ampeére) 10 dak/40° C
CO5 / mixed

%100 DKO* 500

@_* 2 [mm (in.)]

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

FEm—— [ (ft)] 4,5 (15)
Pmaks W [W]* 1700
Qnmin [I/dak 1(26)

m (gal./dak)]
Pmin m [bar (psi.)] 3(43)
Pmaks m [bar (psi.)] 5(72)

* DKO = Devrede Kalma Orani

** |[EC 60974-2 standardi uyarinca en dusik sogutma kapasitesi

p [mabr]
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