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Safety

Proper use

Safety

The MIG/MAG manual welding torch is intended solely for MIG/MAG welding in manual
applications.

Any use above and beyond this purpose is deemed improper. The manufacturer shall not
be held liable for any damage arising from such usage.

Proper use includes:
- Carefully reading and following all the instructions given in the operating instructions
Performing all stipulated inspection and maintenance work.

Danger due to incorrect operation and incorrectly performed work.

This can result in serious injury and damage to property.

» All the work and functions described in this document must only be carried out by
trained and qualified personnel.

» Read and understand this document.

» Read and understand all the Operating Instructions for the system components,
especially the safety rules.

Danger from electric current and risk of injury from the emerging wire electrode.

This can result in serious injury and damage to property.

» Turn the power source mains switch to the "O" position.

» Disconnect the power source from the mains.

» Ensure that the power source remains disconnected from the mains until all work
has been completed.

Danger from electric current.

This can result in serious injury and damage to property.

» All cables, lines and hosepacks must be properly connected, undamaged, correctly
insulated and adequately dimensioned at all times.

/\  CAUTION!

Risk of burns from hot welding torch components and hot coolant.

This can result in severe scalds.

» Before commencing any of the work described in these Operating Instructions, allow
all welding torch components and the coolant to cool to room temperature (+25 °C,
+77 °F).




/\  CAUTION!

Risk of damage due to operation without coolant.

This can result in serious damage to property.

» Never operate a water-cooled welding torch without coolant.

» Fronius shall not be liable for any damage resulting from such action. In addition, no
warranty claims will be entertained.

/\  CAUTION!

Danger from coolant leakage.

This can result in serious injury and damage to property.

» Seal the coolant hoses on water-cooled welding torches with the plastic stoppers fit-
ted to them if the hoses are detached from the cooling unit or the wirefeeder.




General

General

Up/Down func-
tion

JobMaster func-
tion

MIG/MAG welding torches are particularly robust and reliable, with an ergonomic grip,
ball joint and perfect weight distribution for fatigue-free working. The welding torches are
available as gas-cooled and water-cooled versions in different power categories and
sizes, so no weld seam is out of reach. The welding torches can be used in an extremely
wide range of applications. They are ideal for manual batch and single-piece production

as well as jobs in the workshop.

The Up/Down torch has the following func-
tions:

Changes the welding power in Syner-

gic operation via the Up/Down buttons

Error display:

» all the LEDs light up red if there is
a system fault

» all the LEDs flash red if there is a
data communication fault

Self-test during the run-up sequence:

» all LEDs light up briefly one after
the other

The JobMaster welding torch has the fol-
lowing functions:

The desired welding parameter on the
power source can be selected using
the arrow buttons

The parameter can be changed using
the +/- buttons

The display shows the current para-
meter and value



Functions of the torch trigger

Functions of the
two-stage torch
trigger

Function of the torch trigger in switching
position 1 (torch trigger half pressed):

LED lights up.

Function of the torch trigger in switching
position 2 (torch trigger fully pressed):

LED goes out
Welding starts.




Installation and commissioning

MTG d, MTW d - 1 2
Fitting wearing
parts to the torch
body

3 > Screw on and tighten the gas
Q nozzle as far as it will go




Assembling Mul- NOTE!
tilock welding
torches Risk from incorrect assembly of the welding torch.
This can result in damage to the welding torch.
» Before fitting a torch body, ensure that the interface between the torch body and the
hosepack is clean and undamaged.
» In the case of water-cooled welding torches, increased resistance may arise when
tightening the union nut due to the construction of the welding torch.
» Always tighten the union nut on the torch body as far as it will go.

The torch body is in the 0° position when
the dowel pin (1) on the hosepack
engages in the locating hole (2) in the
torch body.

2
* Ensure that the union nut is tightened as far as it will go.
Note regarding NOTE!
the inner liner
with gascooled Risk from incorrect inner liner insert.
welding torches This can result in poor weld properties.

» If a gascooled welding torch is used with a plastic inner liner and bronze inner liner
insert instead of a steel inner liner, the performance data specified in the technical
data is reduced by 30%.

» To operate gascooled welding torches at maximum power, replace the 40 mm (1.575
in.) inner liner insert with the 300 mm (11.81 in.) inner liner insert.
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Fitting the inner NOTE!

liner inside the

torch hosepack Ensure that the hosepack is straight when fitting the inner liner, otherwise the liner
might not be inserted correctly.

* Steel inner liner
** Plastic inner liner

11



bl Screw the clamping nipple onto the
inner liner as far as it will go. The
inner liner must be visible through
the hole in the cap.

Connecting the
welding torch to
the wirefeeder

*

only if the optionally available coolant connections are installed in the wirefeeder
and with water-cooled welding torch.
Always connect the coolant hoses according to their colour marking.

12



Connecting the
welding torch to
the power source
and the cooling
unit

Only if the optional coolant connections are fitted in the cooling unit and when
using a water-cooled welding torch.
Always connect the coolant hoses according to their colour coding.

13



Twisting the Mul-
tilock welding
torch body Risk of burns from hot coolant and hot torch body.
This can result in severe scalds.
» Before carrying out any work, allow the coolant and torch body to cool to room tem-
perature (+25 °C, +77 °F).

/\  CAUTION!

*

Ensure that the union nut is tightened as far as it will go.

14



Changing the
torch body on a
Multilock welding
torch

/\  CAUTION!

Risk of burns from hot coolant and hot torch body.

This can result in severe scalds.

» Before carrying out any work, allow the coolant and torch body to cool to room tem-
perature (+25 °C, +77 °F).

» Some coolant will always remain in the torch body. Only remove the torch body with
the gas nozzle pointing downwards

/A CAUTION!

Risk from incorrect assembly of the welding torch.

This can result in serious damage to property.

» Before fitting a torch body, ensure that the interface between the torch body and the
hosepack is clean and undamaged.

The torch body is in the 0° position when the dowel pin (1) on the hosepack engages in
the locating hole (2) in the torch body.

3

Ensure that the union nut is tightened as far as it will go.

15



Care, maintenance and disposal

General

Recognising
faulty wearing
parts

Maintenance at
every start-up

16

Regular preventive maintenance of the welding torch is essential if trouble-free operation
is to be ensured. The welding torch is subjected to high temperatures and heavy soiling.
The welding torch therefore requires more frequent maintenance than other components
in the welding system.

/\  CAUTION!

Risk of damage from improper handling
of the welding torch.
This can result in serious damage.

>

>

Do not strike the welding torch on
hard objects.

Avoid scoring and scratches in the
contact tip in which welding spatter
may become firmly lodged.

Do not bend the torch body under any
circumstances!

Insulating parts

- Burned-off outside edges, notches
Nozzle fittings

- Burned-off outside edges, notches
- Heavily covered in welding spatter
Spatter guard

- Burned-off outside edges, notches
Contact tips

- Worn-out (oval) wire entry and wire exit holes

- Heavily covered in welding spatter

- Penetration on the tip of the contact tip

Gas nozzles

- Heavily covered in welding spatter
- Burned-off outside edges

- Notches

Check wearing parts
* replace faulty wearing parts

Remove welding spatter from gas nozzle



* Check the gas nozzle, spatter guard and insulation for damage and replace any
damaged components.
- Also at every start-up when using water-cooled welding torches:

»  check all coolant connections for tightness (no leaks)
. check that the coolant can flow unhindered

Maintenance - Clean wirefeeding hose with reduced compressed air

every time the - Recommended: replace the inner liner. Clean the wearing parts before fitting the
wirespool/basket- new inner liner

type spool is

changed: 1

17
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Troubleshooting

Troubleshooting

No welding current

Power source mains switch is on, indicators on the power source are lit up, shielding gas
available

Cause: Grounding (earthing) connection is incorrect
Remedy: Establish a proper grounding (earthing) connection

Cause: There is a break in the current cable in the welding torch
Remedy:  Replace welding torch

Nothing happens when the torch trigger is pressed
Power source mains switch is on, indicators on the power source are lit up

Cause: The FSC ('Fronius System Connector' central connector) is not plugged in
properly
Remedy:  Push on the FSC as far as it will go

Cause: Welding torch or welding torch control line is faulty
Remedy:  Replace welding torch

Cause: Interconnecting hosepack faulty or not connected properly

Remedy:  Connect interconnecting hosepack properly
Replace faulty interconnecting hosepack

Cause: Faulty power source
Remedy: Contact After-Sales Service

No shielding gas
All other functions are OK

Cause: Gas cylinder is empty
Remedy:  Change the gas cylinder

Cause: Gas pressure regulator is faulty
Remedy:  Replace gas pressure regulator

Cause: The gas hose is not connected, or is damaged or kinked
Remedy: Fit gas hose, lay out straight Replace faulty gas hose

Cause: Welding torch is faulty
Remedy:  Replace welding torch

Cause: Gas solenoid valve is faulty
Remedy: Contact After-Sales Service (arrange for gas solenoid valve to be replaced)

19



Poor weld properties
Cause: Incorrect welding parameters
Remedy:  Correct settings

Cause: Poor grounding (earthing) connection
Remedy:  Ensure good contact to workpiece

Cause: Inadequate or no protective gas shield

Remedy:  Check the pressure regulator, gas hose, gas solenoid valve and welding
torch shielding gas connection. On gas-cooled welding torches, inspect the
gas seals, use a suitable inner liner

Cause: Welding torch is leaking
Remedy: Replace welding torch

Cause: Contact tip is too large or worn out
Remedy:  Replace the contact tip

Cause: Wrong wire alloy or wrong wire diameter
Remedy:  Check wirespool/basket-type spool in use

Cause: Wrong wire alloy or wrong wire diameter
Remedy:  Check weldability of the base material

Cause: The shielding gas is not suitable for this wire alloy
Remedy:  Use the correct shielding gas

Cause: Unfavourable welding conditions: shielding gas is contaminated (by mois-
ture, air), inadequate gas shield (weld pool "boiling", draughts), contamin-
ants in the workpiece (rust, paint, grease)

Remedy:  Optimise the welding conditions

Cause: Welding spatter in the gas nozzle
Remedy: = Remove welding spatter

Cause: Turbulence caused by too high a rate of shielding gas flow

Remedy:  Reduce shielding gas flow rate, recommended:
shielding gas flow rate (I/min) = wire diameter (mm) x 10
(e.g. 16 I/min for 1.6 mm wire electrode)

Cause: Too large a distance between the welding torch and the workpiece

Remedy:  Reduce the distance between the welding torch and the workpiece (approx.
10-15mm/0.39-0.59in.)

Cause: Tilt angle of the welding torch is too great
Remedy:  Reduce the tilt angle of the welding torch

Cause: Wirefeed components do not match the diameter of the wire electrode / the
wire electrode material

Remedy:  Use the correct wirefeed components



Poor wirefeed

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:
Cause:

Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Depending on the system, brake force in wire-feed unit or power source set
too high

Reduce the braking force

Hole in the contact tip is displaced
Replace the contact tip

The inner liner or wire-guide insert is defective

Check the inner liner and wire-guide insert for kinks, dirt, etc.
Change the faulty inner liner or wire-guide insert

The wirefeeder rollers are not suitable for the wire electrode being used
Use suitable wirefeeder rollers

Wirefeeder rollers have the wrong contact pressure
Optimise the contact pressure

The wirefeeder rollers are soiled or damaged
Clean the wirefeeder rollers or replace them by new ones

Inner liner wrongly laid or kinked
Replace inner liner

The inner liner has been cut too short
Replace the inner liner and cut the new inner liner to the correct length

Wire electrode worn due to excessive contact pressure on the wirefeeder
rollers

Reduce contact pressure on the wirefeeder rollers

Wire electrode contains impurities or is corroded
Use high-quality wire electrode with no impurities

For steel inner liners: use of uncoated inner liner
Use a coated inner liner

The gas nozzle becomes very hot

Cause:
Remedy:

No thermal dissipation as the gas nozzle is too loose
Screw on the gas nozzle as far as it will go

21



The welding torch becomes very hot

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:

Remedy:

Cause:
Remedy:

Only on Multilock welding torches: torch neck union nut is loose
Tighten the union nut

Welding torch operated above the maximum welding current
Reduce welding power or use a more powerful welding torch

The specification of the welding torch is inadequate
Observe the duty cycle and loading limits

Only on water-cooled systems: Inadequate coolant flow

Check coolant level, coolant flow, coolant contamination, the routing of the
hosepack, etc.

The tip of the welding torch is too close to the arc
Increase stick-out

Contact tip has a short service life

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:

Remedy:

Incorrect wirefeeder rollers
Use correct wirefeeder rollers

Wire electrode worn due to excessive contact pressure on the wirefeeder
rollers

Reduce contact pressure on the wirefeeder rollers

Wire electrode contains impurities/is corroded
Use high-quality wire electrode with no impurities

Uncoated wire electrode
Use wire electrode with suitable coating

Wrong dimension of contact tip
Use a contact tip of the correct dimension

Duty cycle of welding torch has been exceeded
Shorten the duty cycle or use a more powerful welding torch

Contact tip has overheated. No thermal dissipation as the contact tip is too
loose

Tighten the contact tip

NOTE!

When using CrNi, the contact tip may be subject to a higher degree of wear due to
the nature of the surface of the CrNi wire electrode.

22



Torch trigger malfunction

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Defective plug connection between welding torch and power source

Establish proper plug connections / have power source or welding torch ser-
viced

Build up of dirt between torch trigger and torch trigger housing
Clean away the dirt

Control line is faulty
Contact After-Sales Service

Weld seam porosity

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Spatter build-up in the gas nozzle causing inadequate gas shield for weld
seam

Remove welding spatter

Holes in gas hose or hose is not connected properly
Replace gas hose

O-ring on central connector has been cut or is faulty
Replace O-ring

Moisture/condensation in the gas line
Dry gas line

Gas flow is either too high or too low
Correct gas flow

Insufficient gas flow at start or end of welding
Increase gas pre-flow and gas post-flow

Rusty or poor quality wire electrode
Use high-quality wire electrode with no impurities

For gas-cooled welding torches: gas is escaping through a non-insulated
inner liner

Use only insulated inner liners with gas-cooled welding torches

Too much parting agent applied
Remove excess parting agent/apply less parting agent

23



Technical data

General

Gas-cooled weld-

ing torch - MTG
250i, 320i, 400i,
550i

24

Voltage measurement (V-Peak):
- for manually-operated welding torches: 113 V
- for mechanically-driven welding torches: 141V

Torch trigger technical data:

- Umax=50V
- lmax = 10 mA

The torch trigger may only be operated in accordance with the technical data.

The product conforms to the requirements of IEC 60974-7 / - 10 Class A.

MTG 250i

MTG 320i

MTG 400i

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

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

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

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

[mm (in.)]

B 0

0.8-1.2
(0.032-0.047)

0.8-1.6
(0.032-0.063)

0.8-1.6
(0.032-0.063)

£ Im ()]

3.5/4.5(12/15)

3.5/4.5(12/15)

3.5/4.5(12/15)

*D.C. = Duty cycle

MTG 550i

| (ampere) 10 min/40° C
C1 (EN 439)

30 % D.C.* 550

| (ampere) 10 min/40° C
M21 (EN 439)

30 % D.C.* 520

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

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

[mm (in.)]

B 0

1.2-1.6
(0.047-0.063)

[m (ft.)]

Vi

3.5/4.5(12/15)

* D.C. = Duty cycle




Gas-cooled
hosepack - MHP
250i, 400i, 550i G
ML

Gas-cooled torch
neck - MTB 250i,
320i, 330i, 400i,
550i G ML

MHP 250i G ML

MHP 400i G ML

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

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

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

[mm (in.)]

B 0

0.8-1.2 (0.032-0.047)

0.8-1.6 (0.032-0.063)

= M)

3.35/4.35 (11 /14)

3.35/4.35 (11/ 14)

* D.C. = Duty cycle

MHP 550i G ML

| (ampere) 10 min/40° C
C1 (EN 439)

30 % D.C.* 550

| (ampere) 10 min/40° C
M21 (EN 439)

30 % D.C.* 520

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

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

[mm (in.)]

B 0

1,2-1,6 (0.047-0.063)

= )

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

* D.C. = Duty cycle

MTB 250i G ML

MTB 320i G ML

MTB 330i G ML

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

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

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

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

@_} [mm (in.)] 0.8-1.2 0.8-1.6 0,8-1,6
1 O (0.032-0.047) (0.032-0.063) (.032-.063)
*D.C. = Duty cycle
MTB 400i G ML MTB 550i G ML

| (ampere) 10 min/40° C
C1 (EN 439)

30 % DC* 550

| (ampere) 10 min/40° C
M21 (EN 439)

30 % DC* 520

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

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

60 % DC* 420
100 % DC* 360

[mm (in.)]

By o

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

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

* D.C. = Duty cycle
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Water-cooled
welding torch -
MTW 250i, 400i,
500i, 700i

Water-cooled
hosepack - MHP
500i, 700i W ML

26

MTW 250i MTW 400i MTW 500i MTW 700i
| (ampere) 10 min/40° C | 100 % D.C.* | 100 % D.C.* | 100 % D.C.* | 100 % D.C.*
M21+C1 (EN 439) 250 400 500 700
@J [mm (in.)] 0.8-1.2 0.8-1.6 1.0-1.6 1.0-1.6
: O (0.032-0.047 | (0.032-0.063 | (0.039-0.063 | (0.039-0.063
) ) ) )
FETT O [m(ft)] 3.5/45 3.5/4.5 35/45/6 |35/45
(12/15) (12/15) (12/15/20) | (12/15)
Pmax W [wy* 500/600 W 800/950 W 1400/1700/ 1800/2200
2000 W w
Qmin W [I/min (gal./ | 1 (0.26) 1(0.26) 1(0.26) 1 (0.26)
min)]
Pmin W [bar (psi.)] | 3 bar (43 3 bar (43 3 bar (43 3 bar (43
psi.) psi.) psi.) psi.)
Pmax W [bar (psi.)] | 5 bar (72 5 bar (72 5 bar (72 5 bar (72
psi.) psi.) psi.) psi.)
*D.C. = Duty cycle
** Lowest cooling power according to IEC 60974-2
MHP 500i W ML MHP 700i W ML

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

100 % D.C.* 500

100 % D.C.* 700

[mm (in.)]

B 0

0.8-1.6 (0.032-0.063)

1.0-1.6 (0.039-0.063)

T )

3.35/4.35/5,85 (11/14/19)

3.35/4.35 (11/ 14)

Prax | Add VI

1400/1700/2000 W

1800/2200 W

Qmin W [I/mi? (gal./

min)

1(0.26)

1(0.26)

Pmin W [bar (psi.)]

3 bar (43 psi.)

3 bar (43 psi.)

Pmax W [bar (psi.)]

5 bar (72 psi.)

5 bar (72 psi.)

* D.C. = Duty cycle

** Lowest cooling power according to IEC 60974-2




Water-cooled

torch neck - MTB

250i, 330i, 400i,

500i, 700i W ML

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

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

100 % D.C.* 700

@ . [mm (in.)] | 1.0-1.6 (0.039-0.063)
Qmin [I/min (gal./ | 1 (0.26)
min)]

*D.C. = Duty cycle
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Ohutus

Oigel otstarbel
kasutamine

Ohutus

30

Manuaalne MIG/MAG-keevituspdleti on eranditult ette nahtud MIG/MAG-keevituseks
manuaalsetes rakendustes.

Sellest erinev voi kaugemale ulatuv kasutamine ei ole 6igel otstarbel kasutamine. Tootja
ei vastuta seelabi tekkivate kahjude eest.

Oigel otstarbel kasutamine hélmab ka:
- koéigi kasutusjuhendi juhiste jargimist;
- inspekteerimisest ja hooldustdddest kinnipidamist.

/\  HOIATUS!

Valest kasutamisest voi valesti tehtud toodest tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked isiku- ja varalised kahjud.

» Kaiki selles dokumendis nimetatud t6id ja funktsioone on lubatud teha Uksnes vast-
ava padevusega spetsialistidel.

» Lugege seda dokumenti ja mdistke selle sisu.

» Lugege kdiki siisteemi komponentide kasutusjuhendeid, eelkdige ohutuseeskirju, ja
maistke nende sisu.

/\  HOIATUS!

Elektrivoolust tingitud oht ja viljaturritavatest traatelektroodidest tingitud vigas-
tusoht.

Tagajarjeks voivad olla rasked isiku- ja varalised kahjud.

» Ldilitage toiteallika vorguliliti asendisse O.

» Eraldage toiteallikas vooluvérgust.

» Veenduge, et toiteallikat ei saaks enne td6de Idpetamist tagasi vooluvorku
Uhendada.

/\  HOIATUS!

Elektrivoolust tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked isiku- ja varalised kahjud.

» Kaik kaablid, juhtmed ja voolikupaketid peavad olema alati tugevalt Ghendatud,
kahjustusteta, digesti isoleeritud ning piisavate méétmetega.

/\ ETTEVAATUST!

Kuumade keevituspoleti komponentide ja kuuma jahutusvedeliku kasutamisest

tingitud poletusoht.

Tagajarjeks voivad olla tésised pdletused.

» Enne kdigi selles kasutusjuhendis kirjeldatud td6de alustamist laske kdigil keevit-
uspdleti komponentidel ja jahutusvedelikul jahtuda toatemperatuurile (+25 °C, +77
°F).




MARKUS.

Jahutusvedelikuta kditamisest tingitud kahjustamise oht.
Tagajarjeks voivad olla rasked materiaalsed kahjud.
» Arge kunagi kasutage vesijahutusega keevituspdleteid ilma jahutusvedelikuta.

» Sellest tekkinud kahjustuste eest tootja ei vastuta ja kdik garantiinbuded on
kehtetud.

/\ ETTEVAATUST!

Jahutusvedeliku lekkest tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked isiku- ja varalised kahjud.

» Kui vesijahutusega keevituspdleti jahutusvedeliku voolikud eraldatakse jahu-
tusseadmest vdi traadi etteandmismehhanismist, tuleb need alati sulgeda nende
peale paigaldatud plastist sulguritega.
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Uldteave

Uldine

Funktsioon Up/
Down

JobMasteri funkt-
sioon
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MIG/MAG keevituspdletid on eriti vastupidavad ja usaldusvaarsed. Ergonoomilise kujuga
sang, kuulligend ja optimaalne raskuse jaotus véimaldavad teha t66d vasimatult. Keevit-
uspoletid on saadaval eri vdimsuse ja suuruse ning gaasi- vdi vesijahutusega. Seelabi
saavutatakse mugav ligipaas keevisdmblustele. Keevituspdleteid saab kasutada erinev-
ateks to6ddeks ja need on usaldusvaarsed vahendid nii manuaalses seeriatootmises kui
ka eritellimusel tootmises ning kasutatavad ka t66kodades.

Up/Down-keevituspdletil on jargmised
funktsioonid:

- Up/Down-nuppude abil reziimis Syn-
ergic keevitusvéimsuse muutmine
- Rikketeade:
+  slsteemirikke puhul suttivad kdik
LED-margutuled punaselt;
* andmesiderikke puhul vilguvad
kdik LED-margutuled punaselt.
- Enesetest kaivitumisel:
*  koik LED-méargutuled suttivad
korraks Uksteise jarel.

JobMaster-keevituspdletil on jargmised
funktsioonid:

- noolenuppude abil valitakse toiteallikal
soovitud parameeter;

- nuppude +/- abil muudetakse valitud
parameetrit;

- ekraanil kuvatakse hetkel kasutusel
olev parameeter ja vaartus.




Poletinupu funktsioonid

Pdletinupu funktsioon liliti asendis 1
(pOletinupp on pooleldi allavajutatud):
- LED-margutuli pdleb.

Kaheastmelise
poletinupu funkt-
sioonid

Pdletinupu funktsioon lUliti asendis 2
(poletinupp on taielikult allavajutatud):
- LED-maérgutuli kustub;

- keevitamist saab alustada.
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Paigaldamine ja kasutuselevott

MTG d, MTW d - 1 2
kuluosade
paigaldamine
poletipea kor-
pusele

3 > Keerake gaasiduitsi ihendus
Q I6puni kinni
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Mitme lukuga MARKUS.
keevituspoleti

kokkupanek Keevituspoleti valest paigaldamisest tingitud risk.
Tagajarjeks voivad olla keevituspdleti kahjustused.
» Enne poletipea paigaldamist veenduge, et keevituspédleti ja voolikupaketi liides
oleksid kahjustusteta ning puhtad.
» \Vesijahutusega keevituspdletite puhul voib tulenevalt keevituspdleti konstruktsioonist
kattemutri kinnikeeramisel olla takistus suurem.
» Keerake péletipea kattemutter alati I6puni kinni.

Kui voolikupaketi titibel (1) haakub
pdletipea korpuse puurauku (2), on keevit-
uspoleti 0° asendis.

Veenduge, et kattemutter oleks I16puni kinni keeratud.
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s Jaasianu-
tusega keevit-
uspoleti traadi Valest traadi juhtelemendist tingitud oht.
juhtkanali kohta Tagajarjeks voivad olla halvad keevitusomadused.
» Kui kasutatakse gaasijahutusega keevituspdleti korral terasest traat-juhtsasi asemel
plastist traat-juhtsasi koos pronksist traadi juhikkomplekti, vidhenevad tehnilistes
andmetes antud vdéimsusandmed 30%.
» Gaasijahutusega keevituspoleti kditamiseks maksimaalsel voimsusel asendage
traadi 40 mm (1,575 tolli) juhikkomplekt 300 mm (11,81 tolli) traadi juhikkomplektiga.

N
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Traadi juhtkanali

. ; MARKUS.
paigaldamine
poleti voo- Traadi juhtkanali 6igesti paigaldamiseks asetage voolikupakett traadi juhtkanali
likupaketti paigaldamise ajaks otse.
1 2

Traadi terasest juhtkanal
Traadi plastist juhtkanal

*%
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Kruvige pingutusnippel 16puni
traadi juhtkanalile. Traadi juhtkanal
peab olema labi otsakorgi
puuraugu naha.



Keevituspoleti 1
tthendamine
traadi etteand-
mismehhanis-
miga

* Uksnes juhul, kui traadi etteandmismehhanismi on sisseehitatud lisavarustusena
saada olevad jahutusvedeliku kiirihendused ja vesijahutusega keevituspdletite
puhul.

Uhendage jahutusvedeliku voolikud alati nende varvide jargi.

Keevituspoleti
tihendamine
toiteallika ja jahu-
tusseadmega
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Uksnes juhul, kui jahutusseadmesse on sisseehitatud lisavarustusena saada
olevad jahutusvedeliku kiirihendused ja vesijahutusega keevituspdletite puhul.
Uhendage jahutusvedeliku voolikud alati nende véarvide kohaselt.




Mitme lukuga :
keevituspoleti A\ ETTEVAATUST!

pOletipea kor_' Kuumast jahutusvedelikust ja kuumast poletipea korpusest tingitud poletusoht.
puse keeramine  Tagasrieks voivad olla tsised péletused.

» Enne t66de alustamist laske jahutusvedelikul ja pdletipeal jahtuda toatemperatuurile
(+25 °C, +77 °F).

Veenduge, et kattemutter oleks I6puni kinni keeratud.
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Mitme lukuga
keevituspoleti
poletipea kor-
puse vahetamine
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/\ ETTEVAATUST!

Kuumast jahutusvedelikust ja kuumast poletipea korpusest tingitud poletusoht.

Tagajarjeks voivad olla tésised podletused.

» Enne t66de alustamist laske jahutusvedelikul ja pdletipeal jahtuda toatemperatuurile
(+25 °C, +77 °F).

» Pdletipea korpuses on alati jahutusvedeliku jadke. Eemaldage pdletipea korpus
Uksnes juhul, kui gaasidlits on suunatud allapoole

/\ ETTEVAATUST!

Keevituspdleti valest paigaldamisest tingitud risk.

Tagajarjeks voivad olla rasked materiaalsed kahjud.

» Enne poletipea paigaldamist veenduge, et keevituspdleti ja voolikupaketi liides
oleksid kahjustusteta ning puhtad.

Kui voolikupaketi tiitibel (1) haakub poletipea korpuse puurauku (2), on keevituspdleti 0°
asendis.

* Veenduge, et kattemutter oleks I16puni kinni keeratud.



Hooldus ja jaatmekaitlus

Uldteave

Defektsete kulu-
osade tuvastam-
ine

Seadme igakord-
sel kasutusel teo-
statavad hool-
dustood

Keevituspdleti regulaarne ja ennetav hooldus on olulised tegurid seadme haireteta kas-
utamise tagamiseks. Keevituspdletit méjutavad pidevalt kdrged temperatuurid ja tugev
saastatus. Seetbttu vajab keevituspdleti sagedamat hooldust kui muud keevitussiisteemi
komponendid.

/\ ETTEVAATUST!

Keevituspdleti ebadige kiitlemise

tagajarjel tekkiv kahju.

Tagajarjeks voivad olla rasked isiku- ja

varalised kahjud.

» Arge I66ge keevituspdletit kdvade
esemete vastu.

» Arge I66ge keevituspdletit kdvade
esemete vastu.

» Arge mingil juhul painutage pdletipea
korpust!

Isoleeritud osad

- Podlenud valimised nurgad, salgud

Dudsi liitmikud

- Podlenud valimised nurgad, salgud

- Suur kogus kiilgekleepunud keevituspritsmeid

Pritsmekaitse

- Podlenud valimised nurgad, salgud

Kontaktdudsid

- Traadi sisestamiseks ja valjastamiseks kasutatavad siledaks kulunud (ovaalsed)
puuraugud

- Suur kogus kiilgekleepunud keevituspritsmeid

- Kontaktdlusi otsa labikeevitus

Gaasidulusid

- Suur kogus kiilgekleepunud keevituspritsmeid

- Poélenud valimised nurgad

- Salgud

Kontrollige kuluosi
» vahetage defekised osad vélja
Eemaldage gaasiduusilt keevituspritsmed
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lga kord
traadipooli/korv-
tulpi traadipooli
vahetamisel
tehtavad hool-
dust6od
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Kontrollige, et gaasidils, pritsmekaitse ja isolatsioon ei oleks kahjustatud, ning
vahetage kahjustatud komponendid valja.

Igakordsel kasutuselevdtul tuleb vesijahutusega keevituspdletite puhul tdiendavalt
kontrollida jargmist:

* veenduge, et kdik jahutusvedeliku kiirihendused oleksid tihendatud;

+ veenduge, et oleks tagatud tingimustele vastav jahutusvedeliku tagasivool.

Puhastage traadi etteandevoolikut desokstdeeritud suruéhuga
Soovitus. Vahetage traadi juhtkanalit, puhastage uue traadi juhtkanali paigaldamist
kuluosi
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Rikete diagnoosimine, rikete korvaldamine

Rikete dia-

gnoosimine,
rikete korvaldam-

ine
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Keevitusvool puudub

Toiteallika vorgululiti on sisse lllitatud, toiteallika naidud pdlevad, kaitsegaas on olemas

Pdhjus:
Kérvaldam-
ine:

Pdhjus:
Kérvaldam-
ine:

maandusuhendus on vale
looge korraparane maandusuhendus

keevituspdleti voolukaabel on katkestatud
vahetage keevituspdleti valja

Poletinupp ei to6o6ta, kui seda vajutada
Toiteallika vorgululiti on sisse lUlitatud, toiteallika naidud pélevad

Pdhjus:

Koérvaldam-
ine:

Pdhjus:
Kérvaldam-
ine:

Pdhjus:
Kérvaldam-
ine:

Pdhjus:
Koérvaldam-
ine:

FSC (Fronius System Connector — tsentraalihendus) ei ole 16puni oma
pessa pistetud

pistke FSC I6puni pessa

keevituspdleti voi keevituspdleti juhtahel on defektne
vahetage keevituspdleti valja

Uhendusvoolikute pakett ei ole korraparaselt ihendatud v6i on defektne

Uhendage Uhendusvoolikute pakett korraparaselt,
vahetage defektne ihendusvoolikute pakett valja

toiteallikas on defektne
teavitage hooldusteenindust

Kaitsegaas puudub
Kdik muud funktsioonid té6tavad

Pdhjus:
Koérvaldam-
ine:

Pdhjus:
Koérvaldam-
ine:

Pdhjus:
Koérvaldam-
ine:

Pdhjus:
Koérvaldam-
ine:

Pdhjus:
Koérvaldam-
ine:

gaasiballoon on tihi
vahetage gaasiballoon valja

gaasirdhu regulaator on defektne
vahetage gaasirdhu regulaator valja

gaasivoolik ei ole paigaldatud, see on kortsus voi kahjustatud
paigaldage gaasivoolik sirgelt. Vahetage defektne gaasivoolik valja

Keevituspbleti on defektne
vahetage keevituspdleti valja

gaasi magnetklapp on defektne
teavitage hooldusteenindust (laske gaasi magnetklapp valjavahetada)



Halvad keevitusomadused

Pdhjus:
Korvaldam-
ine:

Pdhjus:
Korvaldam-
ine:

Pdhjus:
Korvaldam-
ine:

Pdhjus:
Korvaldam-
ine:

Pdhjus:
Korvaldam-
ine:

Pdhjus:
Korvaldam-
ine:

Pdhjus:
Korvaldam-
ine:

Pdhjus:
Korvaldam-
ine:

Pdhjus:

Koérvaldam-
ine:

Pdhjus:
Kdrvaldam-
ine:

Pdhjus:
Kdrvaldam-
ine:

Pdhjus:
Korvaldam-
ine:

Pdhjus:
Korvaldam-
ine:

Pdhjus:

Koérvaldam-
ine:

valed keevitusparameetrid
korrigeerige satteid

maandusuhendus on halb
looge hea Uhendus tdddeldava detailiga

kaitsegaas puudub voéi on ebapiisav

Kontrollige gaasirdhu regulaatorit, gaasivoolikut, gaasi magnetklappi ja
keevituspdleti kaitsegaasi Uhendust. Gaasjahutusega keevituspdletite puhul
kontrollige gaasilhenduse tihendatust, kasutage sobivat traadi juhtkanalit

keevituspdleti lekib
vahetage keevituspdleti vélja

liiga suur vdi kulunud kontaktdtus
vahetage kontaktduus valja

vale traadisulam vdi vale traadi |abimdot
kontrollige sisestatud traadipooli/korv-tiitpi traadipooli

vale traadisulam vdi vale traadi 1abimddt
kontrollige alusmaterjali keevitatavust

kaitsegaas ei sobi traadi sulami jaoks
kasutage diget kaitsegaasi

ebasobivad keevitustingimused: kaitsegaas on reostunud (niiskus, 6hk),
puudulik gaasi varjestus (keevisvann ,keeb®, tdmbetuul), té6deldava reostus
(rooste, lakk, maardeaine)

optimeerige keevitustingimusi

gaasiduusis on keevituspritsmed
eemaldage keevituspritsmed

liiga suurest kaitsegaasikogusest tingitud turbulentsid

vahendage kaitsegaasikogust, soovitus:
kaitsegaasikogus (I/min) = traadi 14bim&6t (mm) x 10
(nt 16 I/min 1,6 mm traatelektroodi jaoks)

keevituspdleti asetseb tdddeldavast detailist liiga kaugel

ligutage keevituspoleti toddeldavale detailile lAhemale (umbkaudu 10-15
mm / 0,39-0,59 tolli)

keevituspdleti kaldenurk td6deldava detaili suhtes on liiga suur
vahendage keevituspdleti kaldenurka té6deldava detaili suhtes

traadi etteandmiskomponendid ei ole traatelektroodi labimdddu/traate-

lektroodi materjali jaoks diged
kasutage digeid traadi etteandmiskomponente
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Halb traadi etteandmine

Pdhjus:

Koérvaldam-
ine:

Pdhjus:
Kdrvaldam-
ine:

Pdhjus:
Kdrvaldam-
ine:

Pdhjus:
Korvaldam-
ine:

Pdhjus:
Korvaldam-
ine:

Pdhjus:
Korvaldam-
ine:

Pdhjus:
Korvaldam-
ine:

Pdhjus:
Korvaldam-
ine:

Pdhjus:

Koérvaldam-
ine:

Pdhjus:
Kdrvaldam-
ine:

Pdhjus:
Kdrvaldam-
ine:

olenevalt slisteemist on traadi etteandmismehhanismi véi toiteallika pidur
seadistatud liiga jaigaks
seadistage pidur I6dvemaks

kontaktdlUsi puurauk ei ole diges kohas
vahetage kontaktduus valja

traadi juhtkanal vdi traadi juhtkanali sisemus on defektne

kontrollige, et traadi juhtkanalil vdi traadi juhtkanali sisemus ei oleks kortsus,
maardunud vms,vahetage defektne traadi juhtkanal vdi traadi juhtkanali sis-
emus valja

traadi etteanderullid ei sobi kasutatava traatelektroodi jaoks
kasutage sobivaid traadi etteanderulle

traadi etteanderullide kontaktrohk on vale
optimeerige rullide kontaktrdhku

traadi etteanderullid on maardunud voi kahjustatud
puhastage etteanderulle véi vahetage need valja

traadi juhtkanal asetseb valesti vdi on kortsus
vahetage traadi juhtkanal vélja

parast traadi juhtkanali Idikamist on see jaanud liiga lihikeseks

vahetage traadi juhtkanal vélja ja 16igake seda nii, et see oleks dige
pikkusega

traadi etteanderullile mojuvast liiga suurest kontaktréhust pohjustatud
traatelektroodi kulumine

vahendage traadi etteanderullile mjuvat kontaktrdhku

traatelektrood on reostunud vdi roostetanud
kasutage kvaliteetset traatelektroodi, mis ei ole reostunud

terasest traadi juhtkanali puhul: mitte kaetud traadi juhtkanal kasutamine
kasutage kaetud traadi juhtkanal

Gaasidiiiis muutub viaga kuumaks

Pdhjus:
Koérvaldam-
ine:

gaasiduusi liiga I6tv paigaldus ei vbimalda soojusjuhtivust
keerake gaasiduis I6puni kinni



Keevituspodleti muutub viaga kuumaks

Pdhjus:

Korvaldam-
ine:

Pdhjus:
Korvaldam-
ine:

Pdhjus:
Korvaldam-
ine:

Pdhjus:

Korvaldam-
ine:

Pdhjus:
Korvaldam-
ine:

Uksnes mitme lukuga keevituspdletite puhul: pdletipea korpuse kattemutter
ei ole kinni keeratud

keerake kattemutter kinni

keevituspdletit kasutati lubatust suurema keevitusvooluga
vahendage keevitusvéimsust voi kasutage voimsamat keevituspdletit

keevituspdleti on vale suurusega
jalgige sisselllitumise aega ja koormuspiiranguid

Uksnes vesijahutusega susteemide puhul: jahutusvedeliku Iabivool on liiga
ndrk

kontrollige jahutusvedeliku taset, jahutusvedeliku kogust, jahutusvedeliku
puhtust, voolikupaketi paigutust jne

keevituspdleti ots on keevituskaarele liiga lahedal
suurendage Stickouti

Kontaktdiiisi liihike kasutusiga

Pdhjus:
Koérvaldam-
ine:

Pdhjus:

Koérvaldam-
ine:

Pdhjus:
Koérvaldam-
ine:

Pdhjus:
Koérvaldam-
ine:

Pdhjus:
Koérvaldam-
ine:

Pdhjus:
Koérvaldam-
ine:

Pdhjus:

Koérvaldam-
ine:

valed traadi etteanderullid
kasutage 6igeid traadi etteanderulle

traadi etteanderullile mdjuvast liiga suurest kontaktrohust pdhjustatud
traatelektroodi kulumine

vahendage traadi etteanderullile méjuvat kontaktrohku

traatelektrood on reostunud/roostetanud
kasutage kvaliteetset traatelektroodi, mis ei ole reostunud

kattekihita traatelektrood
kasutage sobiva kattekihiga traatelektroodi

kontaktdlils on vale suurusega
kasutage dige suurusega kontaktduusi

keevituspdleti sisselllitusaeg on liiga pikk
vahendage sisselllitusaega voi kasutage voimsamat keevituspdletit

kontaktdliis kuumeneb Ule. Kontaktdidsi liiga 16tv paigaldus ei véimalda
soojusjuhtivust

keerake kontaktdius kinni

MARKUS.

CrNi rakendustes voib CrNi traatelektroodi pealispinna omaduste t6ttu kon-
taktdiius kiiremini kuluda.
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Poletinupu funktsioonirike

Pdhjus:
Korvaldam-
ine:

Pdhjus:
Kdrvaldam-
ine:

Pdhjus:
Kdrvaldam-
ine:

keevituspdleti ja toiteallika vaheline pistikiihendus on defekine

taastage korraparane pistikiihendus/toiteallikas voi keevituspdleti on vaja
viia teenindusse

poletinupu ja péletinupu korpuse vahel on reostus
eemaldage reostus

juhtahel on defektne
teavitage hooldusteenindust

Keevisomblus on poorne

Pdhjus:

Koérvaldam-
ine:

Pdhjus:
Koérvaldam-
ine:

Pdhjus:
Koérvaldam-
ine:

Pdhjus:
Koérvaldam-
ine:

Pdhjus:
Koérvaldam-
ine:

Pdhjus:
Koérvaldam-
ine:

Pdhjus:
Koérvaldam-
ine:

Pdhjus:

Koérvaldam-
ine:

Pdhjus:
Koérvaldam-
ine:

gaasiduusis tekivad pritsmed, mis pohjustab keevisdbmbluse ebapiisavat
kaitstust kaitsegaasi eest

eemaldage keevituspritsmed

gaasivoolikus on augud véi gaasivooliku Uhendus ei ole piisav
vahetage gaasivoolik valja

tsentraalihenduse O-rdngas on katki voi defektne
vahetage O-réngas valja

gaasivoolikus on niiskus/kondensaat
kuivatage gaasivoolikut

gaasivool on liiga suur voi vaike
korrigeerige gaasivoolu

keevitamise alguses vdi I6pus ei ole piisavalt kaitsegaasi
suurendage gaasi ettevoolu ja gaasi jarelvoolu

traatelektrood on roostetanud véi halva kvaliteediga
kasutage kvaliteetset traatelektroodi, mis ei ole reostunud

kehtib Uksnes gaasjahutusega keevituspdletite jaoks: gaasi valjumine
isoleerimata traadi juhtkanali puhul

kasutage gaasjahutusega keevituspdletite puhul Uksnes isoleeritud traadi
juhtkanaleid

peale on kantud liiga palju piirdeainet
eemaldage liigne piirdeaine / kandke peale vahem piirdeainet




Tehnilised andmed

Uldteave

Gaasjahutusega
keevituspoleti —
MTG 250i, 320i,
400i, 550i

Pinge vaartus (V-Peak):

- manuaalsete keevituspdletite puhul: 113 V
- mehaaniliste keevituspdletite puhul: 141 V

Pdletinupu tehnilised andmed:

- Umax=50V
- lmax =10 mA

Pdletinupu kasutamine on lubatud tksnes tehniliste andmete raames.

Toode vastab standardi IEC 60974-7 / - 10 CI tingimustele. A.

MTG 250i MTG 320i MTG 400i
| (Ampére) 10 min /40 °C | 40% TP* 250 40% TP* 320 40% TP* 400
M21+C1 (EN 439) 60% TP* 200 60% TP* 260 60% TP* 320
100% TP* 170 | 100% TP*210 | 100% TP* 260
@J [mm (toll)] | 0,8-1,2 (0,032— | 0,8-1,6 (0,032— | 0,8-1,6 (0,032—
: O 0,047) 0,063) 0,063)
ST (jalga)] 3,5/4,5 (12/15) | 3,5/4,5 (12/115) | 3,5/4,5 (12/15)

* TP = tsukli pikkus

MTG 550i

| (Ampére) 10 min /40 °C
C1 (EN 439)

30% TP* 550

| (Ampére) 10 min /40 °C
M21 (EN 439)

30% TP* 520

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

60% TP* 420
100% TP* 360

@_# 2 [mm (tolli)]

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

F7T Im(alga))

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

* TP = tsukli pikkus
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Gaasjahutusega MHP 250i G ML MHP 400i G ML
seadme voo-
likupakett — MHP | (Ampére) 10 min /40 °C 40% TP* 250 40% TP* 400
250i, 400i, 550i G M21+C1 (EN 439) 60% TP* 200 60% TP* 300
ML 100% TP* 170 100% TP* 260
@J o [mm (tolli)] 0,8-1,2 (0,032-0,047) 0,8-1,6 (0,032-0,063)
?
@D [m (jalga)] 3,35/4,35 (11/14) 3,35/4,35 (11/14)
* TP = tsikli pikkus
MHP 550i G ML
| (Ampére) 10 min /40 °C 30% TP* 550
C1 (EN 439)
| (Ampére) 10 min /40 °C 30% TP* 520
M21 (EN 439)
| (Ampére) 10 min /40 °C 60% TP* 420
M21+C1 (EN 439) 100% TP* 360
@J [mm (tolli)] 1,2-1,6 (0,047-0,063)
3 1]
@: [m (jalga)] 3,35/4,35 (11/14)
* TP = tsukli pikkus
Gaasjahutusega MTB 250i G ML | MTB 320i G ML | MTB 330i G ML
seadme poletipea - -
korpus — MTB | (Ampére) 10 min /40 °C | 40% TP* 250 40% TP* 320 40% TP* 330
250i, 320i, 330i, M21+C1 (EN 439) 60% TP* 200 60% TP* 260 60% TP* 270
400i, 550i G ML 100% TP* 170 100% TP* 210 100% TP* 220
@J [mm (tolli)] 0,8-1,2 (0,032—- 0,8-1,6 (0,032- | 0,8-1,6 (0,032—
1 %) 0,047) 0,063) 0,063)
* TP = tstkli pikkus
MTB 400i G ML MTB 550i G ML
| (Ampére) 10 min /40 °C | — 30% TP* 550
C1 (EN 439)
| (Ampére) 10 min/40°C | — 30% TP* 520
M21 (EN 439)
| (Ampére) 10 min /40 °C | 40% TP* 400 -
M21+C1 (EN 439) 60% TP* 320 60% TP* 420
100% TP* 260 100% TP* 360
@_# o [mm (tolli)] 0,8-1,6 (0,032-0,063) 0,8-1,6 (0,032-0,063)
?

* TP = tsukli pikkus
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Vesijahutusega
seadme keevit-
uspoleti - MTW
250i, 400i, 500i,
700i

Vesijahutusega
seadme voo-
likupakett — MHP
500i, 700i W ML

M21+C1 (EN 439)

MTW 250i MTW 400i MTW 500i MTW 700i
| (Ampére) 10 min /40 °C | 100% TP* 100% TP* 100% TP* 100% TP*
M21+C1 (EN 439) 250 400 500 700

@J [mm (tolli)] 0,8-1,2 0,8-1,6 1,0-1,6 1,0-1,6

1 %) (0,032— (0,032- (0,039- (0,039-
0,047) 0,063) 0,063) 0,063)

FET [m(jalga)) 3,5/4,5 3,5/4,5 3,5/4,5/6 3,5/4,5

(12/15) (12/15) (12/15/20) (12/15)
Pmax W [wi** 500/600 W | 800/950 W | 1400/1700 1800/2200

W/2000W | W

Qmin W [I/min (gal/ 1(0,26) 1 (0,26) 1(0,26) 1(0,26)
min)]

Pmin W [baari 3 baari (43 | 3 baari (43 | 3baari (43 | 3 baari (43
(naela ruut- | naela ruut- naela ruut- naela ruut- naela ruut-
tolli kohta)] | tolli kohta) tolli kohta) tolli kohta) tolli kohta)

Prnax m [baari 5 baari (72 | 5 baari (72 5 baari (72 | 5 baari (72
(naela ruut- | naela ruut- naela ruut- naela ruut- naela ruut-
tolli kohta)] | tolli kohta) tolli kohta) tolli kohta) tolli kohta)

* TP = tsukli pikkus

** Vaikseim jahutusvdimsus standardi IEC 60974-2 kohaselt

MHP 500i W ML MHP 700i W ML
| (Ampére) 10 min /40 °C | 100% TP* 500 100% TP* 700

ruuttolli
kohta)]

kohta)

kohta)

@J 2 [mm (tolli)] 0,8-1,6 (0,032-0,063) 1,0-1,6 (0,039-0,063)
?
=== [m(jalga)] | 3,35/4,35/5,85 (11/14/19) 3,35/4,35 (11/14)
P max W [W]** 1400/1700/2000 W 1800/2200 W
Qmin  [Add [V/min (gal/ | 1(0,26) 1(0,26)
min)]
Pmin W [baari (naela | 3 baari (43 naela ruuttolli 3 baari (43 naela ruuttolli
ruuttolli kohta) kohta)
kohta)]
Pmax W [baari (naela | 5 baari (72 naela ruuttolli 5 baari (72 naela ruuttolli

* TP = tsukli pikkus

** Vaikseim jahutusvéimsus standardi IEC 60974-2 kohaselt
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Vesijahutusega

seadme poletipea

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

54

MTB 250i W | MTB 330i W | MTB 400i W | MTB 500i W
ML ML ML ML
| (Ampere) 10 min /40 °C | 100% TP* 100% TP* 100% TP* 100% TP*
M21+C1 (EN 439) 250 330 400 500
@J [mm (tolli)] 0,8-1,2 0,8-1,6 0,8-1,6 1,0-1,6
1 %) (0,032- (0,032- (0,032— (0,039-
0,047) 0,063) 0,063) 0,063)
Qmin [I/min (gal/ 1(0,26) 1 (0,26) 1(0,26) 1(0,26)
min)]
* TP = tsikli pikkus
MTB 700i W ML

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

100% TP* 700

[mm (tolli)] | 1,0-1,6
@—# % (0,039-0,063)
Qmin W [l/min (gal/ | 1 (0,26)

min)]

* TP = tsukli pikkus
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Sigurnost

Propisna
primjena

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

Svaki drugagdiji ili Siri oblik primjene smatra se nepropisnim. Proizvodac¢ ne snosi odgov-
ornost za tako nastale Stete.

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

/\  UPOZORENJE!

Opasnost uslijed nepravilnog rukovanja i neispravno izvedenih radova.

Posljedica mogu biti teSke ozljede i materijalna Steta.

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

» S razumijevanjem procitajte ovaj dokument.

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

/\ UPOZORENJE!

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

Posljedica mogu biti teSke ozljede i materijalna Steta.

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

» Odvajite izvor struje od mreze.

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

/\  UPOZORENJE!

Opasnost od elektri¢ne struje.

Posljedica mogu biti teSke ozljede i materijalna Steta.

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

/\ OPREZ!

Opasnost od opeklina uslijed rada s vru¢éim komponentama gorionika za zav-

arivanje i vruéim rashladnim sredstvom.

Posljedica mogu biti teSke opekline.

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




/\ OPREZ!

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

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

Opasnost u slucaju curenja rashladnog sredstva.

Posljedica mogu biti teSke ozljede i materijalna Steta.

» Crijeva za rashladno sredstvo vodom hladenog gorionika za zavarivanje uvijek
zatvarajte plasticnim ¢epom ugradenim na crijeva ako su ona odvojena od rashlad-
nog uredaja ili sustava za pomicanje Zice.
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Opcenito

Opc¢e informacije Gorionici za zavarivanje za MIG/MAG izuzetno su robusni i pouzdani. Ergonomski
oblikovana Skoljkasta ruc¢ka, kugli¢ni zglob i optimalna raspodjela tezine omogucavaju
jednostavan rad bez zamaranja. Gorionici za zavarivanje dostupni su u raznim kategori-
jama snage te u izvedbi hladenoj plinom ili vodom. Na taj je nain omogucéen dobar pris-
tup zavarenim Savovima. Gorionici za zavarivanje mogu se vrlo lako prilagoditi raznim
zadacima i optimalni su za uporabu u serijskoj ili pojedinaénoj proizvodniji ili u radionic-
ama.

Funkcija Up/ Up/Down gorionik za zavarivanje
Down (Gore/ raspolaze sljedec¢im funkcijama:
dolje) - promjena snage zavarivanje u pogonu

Synergic uz pomoc tipki Up/Down

(gore/dolje)

- Prikaz smetnje:

* uslu€aju smetnje u sustavu sve
LED lampice svijetle u crvenoj
boji,

*  kod greske u podatkovnoj
komunikaciji sve LED lampice
trepere u crvenoj boji

- Vlastiti test u sekvenci zaleta:

+ sve LED lampice redom se

nakratko pale i gase

Funkcija JobMas- JobMaster gorionik za zavarivanje
ter raspolaze sljede¢im funkcijama:

- uz pomoc tipki sa strelicama odabire
se Zeljeni parametar na izvoru struje

- tipkama +/- odabrani se parametar
mijenja

- na zaslonu se prikazuju aktualni para-
metar i vrijednost
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Funkcije tipke gorionika

Funkcije dvos- Funkcija tipke gorionika u polozZaju za
tupanjske tipke = preklapanije 1 (tipka gorionika pritisnuta je
gorionika prema dolje do polovice):

- LED lampica svijetli.

Funkcija tipke gorionika u polozaju za
preklapanje 2 (tipka gorionika pritisnuta je
prema dolje do kraja):

- LED lampica se gasi.

- Pocetak zavarivanja.
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Instalacija i pustanje u pogon

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

3 > Mlaznicu za plin pritegnite do
Q grani¢nika
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Sastavljanje Mul-  WYTITI=VY,
tilock gorionika

za zavarivanje Opasnost u sluéaju neispravne montaze gorionika za zavarivanje.
Posljedica mogu biti oSteé¢enja gorionika za zavarivanje.
» Prije montaZe tijela gorionika provijerite je li spojno mjesto tijela gorionika i paketa
crijeva neosteceno i Cisto.
» Kod vodom hladenog gorionika za zavarivanje, prilikom zatezanja pokrivne matice
moze doci do veéeg otpora zbog izvedbe gorionika za zavarivanje.
» Pokrivnu maticu tijela gorionika uvijek zategnite do granicnika.

Kada montazna igla (1) paketa crijeva ude
u montaznu rupu (2) tijela gorionika, tijelo
gorionika nalazi se u poloZaju od 0°.

Provjerite je li pokrivha matica zategnuta do granic¢nika.
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Napomena za
kolut za vodenje
zice kod plinom
hladenih gori-
onika za zav-
arivanje

62

NAPOMENA!

Opasnost u slu€aju upotrebe pogreSnog umetka za vodenje zice.

Posljedica mogu biti slaba svojstva zavarivanja.

» Ako se kod plinom hladenih gorionika za zavarivanje umjesto Celi¢nog koluta za
vodenje Zice upotrebljava plasti¢ni kolut za vodenje Zice s bron€anim umetkom za
vodenje Zice, vrijednosti kapaciteta navedene u tehniCkim podacima reducirajte za
30 %.

» Da biste plinom hladeni gorionik za zavarivanje mogli upotrebljavati uz maksimalni
kapacitet, umetak za vodenje Zice od 40 mm (1,575 in) zamijenite umetkom za
vodenje Zice od 300 mm (11,81 in) kako je prikazano u nastavku.

N




Montaza !(olvt_lta NAPOMENA!
za vodenje Zice u

paket crijeva za Kako bi se kolut za vodenje zice mogao ispravno montirati, paket crijeva pri
gorionik za zav- montazi koluta za vodenje zice mora biti u ravnom polozaju.
arivanje

1 2

* Celi¢ni kolut za vodenije Zice
* Plasti¢ni kolut za vodenje Zice
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bl Steznu nazuvicu pritegnite do
grani¢nika na kolut za vodenje
Zice. Kolut za vodenje Zice mora
se vidjeti kroz otvor u kop¢i.

Gorionik za zav-
arivanje
prikljucite na
sustav za pomic-
anje zice

* samo kada su kao opcija dostupni priklju¢ci za rashladno sredstvo ugradeni u
sustav za pomicanje zice i kod vodom hladenog gorionika za zavarivanje.
Crijeva za rashladno sredstvo prikljucite slijedeci oznake u boji na priklju¢cima.
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Gorionik za zav-
arivanje spojite
na izvor struje i
rashladni uredaj

samo kada su kao opcija dostupni priklju¢ci za rashladno sredstvo ugradeni u
rashladni uredaj i kod vodom hladenog gorionika za zavarivanije.
Crijeva za rashladno sredstvo prikljucite slijedeci oznake u boji na priklju¢cima.
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Okretanje tijela
gorionika Multi-
lock gorionika za
zavarivanje

66

/\ OPREZ!

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

Posljedica mogu biti teSke opekline.
» Prije poCetka radova ostavite da se rashladno sredstvo i tijelo gorionika ohlade na

sobnu temperaturu (+25 °C, +77 °F).

*

Provjerite je li pokrivha matica zategnuta do granic¢nika.




Zamijena tijela
gorionika Multi-
lock gorionika za
zavarivanje

/\ OPREZ!

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

Posljedica mogu biti teSke opekline.

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

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

/\ OPREZ!

Opasnost u slucaju neispravne montaze gorionika za zavarivanje.

Posljedica moze biti teSka materijalna Steta.

» Prije montaze tijela gorionika provjerite je li spojno mjesto tijela gorionika i paketa
crijeva neoSteceno i Cisto.

Kada montazna igla (1) paketa crijeva ude u montaznu rupu (2) tijela gorionika, tijelo gor-
ionika nalazi se u polozaju od 0°.

3

Provjerite je li pokrivha matica zategnuta do granic¢nika.
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Njega, odrzavanje i odlaganje

Opcenito

Prepoznavanje
ostecéenih
potrosnih
dijelova

Odrzavanje pri
svakom stavl-
janju u pogon
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Redovito i preventivno odrZzavanje gorionika za zavarivanje kljuéni su ¢imbenici za neo-
metan rad. Gorionik za zavarivanje izloZen je visokim temperaturama i jakom
onecisc¢enju. Stoga je gorionik za zavarivanje potrebno ¢esc¢e odrzavati nego druge kom-
ponente sustava za zavarivanje.

/\ OPREZ!

Opasnost od osteéenja uslijed neprik-
ladnog rukovanja gorionikom za zav-
arivanje.

Posljedica mogu biti teSka ostecenja.

» Gorionik za zavarivanje nemoijte udar-
ati o tvrde predmete.

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

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

Izolirajudi dijelovi

- izgorjeli vanjski rubovi, urezi

Kontaktne provodnice

- izgorjeli vanjski rubovi, urezi

- prekriveno velikom koli¢inom prskotina od zavarivanja
Zastita od prskotina

- izgorjeli vanjski rubovi, urezi

Kontaktne cijevi

- izbruSeni (ovalni) otvori za ulaz i izlaz zice

- prekriveno velikom koli¢inom prskotina od zavarivanja
- Penetracija na vrhu kontaktne cijevi

Mlaznice za plin

- prekriveno velikom koli¢inom prskotina od zavarivanja
- izgorjeli vanjski rubovi

- urezi

provjerite potrosSne dijelove
+  zamijenite oSteCene potroSne dijelove
Uklonite prskotine od zavarivanja s mlaznice za plin




* Provjerite postoje li oSte¢enja na mlaznici za plin, zastiti od prskotina i
izolacijama te zamijenite oSteéene komponente.

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

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

likom svake - Preporucene radnje: zamijenite kolut za vodenje Zice, o istite potrosne dijelove prije
zamjene koluta za ponovne ugradnje koluta za vodenje Zice

zicu / koluta u

obliku kosare 1
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Dijagnoza gresaka, uklanjanje gresaka

Dijagnoza Nema struje zavarivanja
gar:'i akfé§uakl(lzn- mrezni utika€ izvora struje je uklju€en, indikatori na izvoru struje svijetle, zastitni plin je
janje g dostupan

Uzrok: uzemljenje je neispravno postavljeno

Uklanjanje: ispravno postavite uzemljenje

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

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

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

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

Uzrok: povezni paket crijeva nije ispravno prikljuen ili je oStecen

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

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

Nema zastitnog plina
sve ostale funkcije su dostupne

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

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

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

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

Uzrok: gorionik za zavarivanje je oStec¢en

Uklanjanje: zamijenite gorionik za zavarivanje

Uzrok: magnetni ventil za plin je oSteéen
Uklanjanje: obavijestite sluzbu za korisnike (zatrazite zamjenu magnetnog ventila za
plin)
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Slaba svojstva zavarivanja
Uzrok: pogresni parametri zavarivanja
Uklanjanje: ispravite postavke

Uzrok: slabo uzemljenje
Uklanjanje: uspostavite dobar kontakt s izratkom

Uzrok: nema zastitnog plina ili ga je premalo

Uklanjanje: provjerite regulator tlaka plina, crijevo za plin, magnetni ventil za plin i
priklju¢ak zastitnog plina za gorionik za zavarivanje; kod plinom hladenih
gorionika za zavarivanje provjerite brtvu za plin, upotrijebite odgovarajuéi
kolut za vodenje Zice

Uzrok: gorionik za zavarivanje nije zabrtvljen
Uklanjanje: zamijenite gorionik za zavarivanje

Uzrok: prevelika ili izbruSena kontaktna cijev
Uklanjanje: zamijenite kontaktnu cijev

Uzrok: pogresna legura Zice ili pogreSan promjer Zice
Uklanjanje: provjerite umetnuti kolut za Zicu / kolut u obliku koSare

Uzrok: pogresna legura Zice ili pogreSan promijer Zice
Uklanjanje: provjerite moguénost zavarivanja osnovnog materijala

Uzrok: zastitni plin nije prikladan za leguru Zice
Uklanjanje: upotrijebite ispravni zastitni plin

Uzrok: nepovoljni uvjeti za zavarivanje: zastitni plin je oneciSc¢en (vlaga, zrak), plin-
ska zastita je manjkava (,klju€anje” u posudi za taljenje, propustanje zraka),
onecisc¢enja u izratku (rda, lak, masnoca)

Uklanjanje: optimizirajte uvjete za zavarivanje

Uzrok: prskotine od zavarivanja u mlaznici za plin
Uklanjanje: uklonite prskotine od zavarivanja

Uzrok: turbulencije zbog vece koli€ine zastitnog plina

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

Uzrok: prevelik razmak izmedu gorionika za zavarivanje i izratka

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

Uzrok: prevelik upadni kut gorionika za zavarivanje
Uklanjanje: reducirajte upadni kut gorionika za zavarivanje

Uzrok: komponente za uvlaCenje Zice ne odgovaraju promjeru Zice ziCane
elektrode / izratku zi¢ane elektrode

Uklanjanje: postavite odgovarajuc¢e komponente za uvlaenje Zice



Slab dovod zice

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:
Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:

Uklanjanje:

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

provrt kontaktne cijevi je blokiran
zamijenite kontaktnu cijev

kolut za vodenije Zice ili umetak za vodenje Zice je ostecen

provjerite postoje li na kolutu za vodenje Zice ili umetku za vodenje Zice
savijeni dijelovi, zaprljanja itd.

zamijenite oSteceni kolut za vodenje Zice, oSteéeni umetak za vodenje Zice

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

pogresan kontaktni pritisak valjaka za dovod
Optimizirajte kontaktni pritisak

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

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

nakon skracivanja kolut za vodenje Zice je prekratak

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

abrazija ZiCane elektrode zbog prevelikog kontaktnog pritiska na valjke za
dovod

reducirajte kontaktni pritisak na valjke za dovod

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

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

upotrijebite oblozeni €eli¢ni kolut za vodenje Zice

Mlaznica za plin postaje jako vru¢a

Uzrok:
Uklanjanje:

nema odvoda topline zbog slabo zategnute mlaznice za plin
mlaznicu za plin zategnite do grani¢nika
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Gorionik za zavarivanje postaje jako vrué

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

Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

samo kod Multilock gorionika za zavarivanje: pokrivna matica tijela gori-
onika nije dovoljno zategnuta

zategnite pokrivhu maticu

gorionik za zavarivanje pokrec¢e se strujom zavarivanja ve¢om od maksim-
alne

smanijite snagu zavarivanja ili upotrijebite gorionik za zavarivanje vece
snage

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

samo kod vodom hladenih uredaja: protok rashladnog sredstva je premalen

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

vrh gorionika za zavarivanje nalazi se preblizu elektricnom luku
povecajte Stickout

Kratki vijek trajanja kontaktne cijevi

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:

Uklanjanje:

pogresni valjci za dovod
upotrijebite ispravne valjke za dovod

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

reducirajte kontaktni pritisak na valjke za dovod

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

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

pogresSne dimenzije kontaktne cijevi
upotrijebite kontaktnu cijev ispravnih dimenzija

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

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

zategnite kontaktnu cijev

NAPOMENA!

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




Pogresna funkcija tipke gorionika

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

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

ispravno postavite uti€ne spojeve / zatraZite servisiranje izvora struje ili gori-
onika za zavarivanje

oneciséenja izmedu tipke gorionika i kucista tipke gorionika
uklonite oneciséenja

upravljacki vod je oStecen
obavijestite sluzbu za korisnike

Poroznost zavarenog $ava

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

Uzrok:

Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

stvaranje prskotina u mlaznici za plin zbog ¢ega je plinska zastita zavar-
enog Sava neodgovarajuéa

uklonite prskotine od zavarivanja

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

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

vlaga/kondenzat u vodu za plin
osusite vod za plin

prejak ili preslab predtok plina
ispravite predtok plina

nedovoljna koli€ina plina za pocetak ili kraj zavarivanja
povecajte vrijeme predtoka plina i naknadni protok plina

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

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

kod plinom hladenih gorionika za zavarivanje upotrebljavajte iskljucivo izolir-
ane kolute za vodenje Zice

nanesena je prevelika koliina sredstva za odvajanje

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

Opcenito

Plinom hladeni

gorionik za zav-
arivanje - MTG

250i, 320i, 400i,

550i

Plinom hladeni
paket crijeva —
MHP 250i, 400i,
550i G ML
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Mijerenja napona (vr$ni napon):
- zarucne gorionike za zavarivanje: 113 V
- za strojne gorionike za zavarivanje: 141V

Tehni¢ki podaci za tipku gorionika:

- Umax=50V
- lmax = 10 mA

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

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

MTG 250i

MTG 320i

MTG 400i

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

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

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

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

[mm (in.)]

B 0

0,8 —1,2(,032
— ,047)

0,8 1,6 (,032
— ,063)

0,8 —1,6 (,032
— ,063)

£ Im ()]

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

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

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

* ED = trajanje primjene

MTG 550i

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

30 % ED* 550

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

30 % ED* 520

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

60 % ED* 420
100 % ED* 360

[mm (in.)]

B 0

1,2—1,6 (,047 — ,063)

[m (ft.)]

Vi

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

* ED = trajanje primjene

MHP 250i G ML

MHP 400i G ML

| (amper (A)) 10 min /40 °C

M21+C1 (EN 439)

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

40 % ED* 400
60 % ED* 300
100 % ED* 260




MHP 400i G ML
0,8 — 1,6 (,032 —,063)

MHP 250i G ML
0,8 — 1,2 (,032 — ,047)

[mm (in.)]

s o
==

* ED = trajanje primjene

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

MHP 550i G ML
30 % ED* 550

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

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

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

s o
==

* ED = trajanje primjene

30 % ED* 520

60 % ED* 420
100 % ED* 360

1,2—1,6 (,047 — ,063)

[mm (in.)]

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

Plinom hladeno

tijelo gorionika —

MTB 250i, 320i,

330i, 400i, 550i G

ML

MTB 250i G ML

MTB 320i G ML

MTB 330i G ML

| (amper (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

@J [mm (in.)] | 0,8—1,2(,032 0,8 —1,6 (,032 0,8 —1,6 (,032
1 O — ,047) — ,063) — ,063)
* ED = trajanje primjene
MTB 400i G ML MTB 550i G ML

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

30 % ED* 550

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

30 % ED* 520

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

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

60 % ED* 420
100 % ED* 360

[mm (in.)]

By 0

0,8 - 1,6 (,032 —,063)

0,8 — 1,6 (,032 —,063)

* ED = trajanje primjene
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Vodom hladeni

gorionik za zav-
arivanje - MTW
250i, 400i, 500i,

700i

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

Vodom hladeno
tijelo gorionika —
MTB 250i, 330i,
400i, 500i, 700i W
ML
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MTW 250i MTW 400i MTW 500i MTW 700i
| (amper) 10 min /40 °C | 100 % ED* 100 % ED* 100 % ED* 100 % ED*
M21+C1 (EN 439) 250 400 500 700
@J [mm(in.)] |0,8-1,2 0,8-1,6 1,0-1,6 1,0-1,6
1 O (,032 —,047) | (,032-,063) | (,039 —,063) | (,039 —,063)
FETT 0 [Im(ft)] 3,5/4,5 3,5/4,5 35/45/6 |35/45
(12/15) (12/15) (12/15/20) | (12/15)
Pmaks W [W]** 500/600 W | 800/950W | 1400/ 1800/ 2200
1700/2000 | W
W
Qmin [l/min 1 (,26) 1 (,26) 1(,26) 1 (,26)
(gal./min)]
Pmin W [bar (psi.)] | 3 bar (43 3 bar (43 3 bar (43 3 bar (43
psi.) psi.) psi.) psi.)
Pmaks W [bar (psi.)] | 5 bar (72 5 bar (72 5 bar (72 5 bar (72
psi.) psi.) psi.) psi.)
* ED = trajanje primjene
** minimalni kapacitet hladenja u skladu s normom IEC 60974-2
MHP 500i W ML MHP 700i W ML

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

100 % ED* 500

100 % ED* 700

[mm (in.)]

0,8 1,6 (,032 —,063)

1,0-1,6 (,039 —,063)

= M)

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

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

Pmaks W [W** 1400/ 1700 / 2000 W 1800 /2200 W
Qmin W [/min (gal./ | 1 (,26) 1(,26)

min)]
Pmin W [bar (psi.)] | 3 bar (43 psi.) 3 bar (43 psi.)

Pmaks m [bar (psi.)]

5 bar (72 psi.)

5 bar (72 psi.)

* ED = trajanje primjene

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

MTB 250iW | MTB 330i W | MTB 400i W | MTB 500i W
ML ML ML ML
| (amper) 10 min / 100 % ED* 100 % ED* 100 % ED* 100 % ED*
40 °C 250 330 400 500

M21+C1 (EN 439)




MTB 250i W | MTB 330i W | MTB 400i W | MTB 500i W
ML ML ML ML
@_& [mm (in.)] | 0,8-1,2 0,8-1,6 0,8-1,6 1,0-1,6
1 % (,032 -,047) | (,032-,063) | (,032-,063) | (,039 —,063)
Qmin [I/min 1(,26) 1(,26) 1(,26) 1(,26)
(gal./min)]
* ED = trajanje primjene
MTB 700i W ML

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

100 % ED* 700

[Mm(in.)] | 1,0-1,6
@—# @ (,039 — ,063)
Quin [l/min 1(,26)
(gal./min)]

* ED = trajanje primjene
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Biztonsag

Rendeltetésszerii
hasznalat

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

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

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

/\  VESZELY!

Hibas kezelés és hibasan elvégzett munkak miatti veszély.

Sulyos személyi sériilés és anyagi kar lehet a kdvetkezmény.

» A jelen dokumentumban ismertetett 6sszes munkat és funkciot csak képzett szak-
személyzet végezheti el.

» Olvassa el és értse meg a dokumentumot.

» Olvassa el és értse meg a rendszerelemek 6sszes kezelési utmutatojat, kiléndsen a
biztonsagi elbirasokat.

/\  VESZELY!

Elektromos aram miatti veszély és kilép6 huzalelektréda miatti sérilésveszély.

Sulyos személyi sérllés és anyagi kar lehet a kdvetkezmény.

» Kapcsolja az aramforras halézati kapcsoldjat - O - allasba.

» Valassza le az aramforrast a halozatrol.

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

/\  VESZELY!

Elektromos aram miatti veszély.

Sulyos személyi sérllés és anyagi kar lehet a kbvetkezmény.

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

/\  VIGYAZAT!

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

Sulyos forrazas lehet a kdvetkezmény.

» A kezelési utmutatdban leirt 6sszes munka kezdete elétt az 6sszes
hegesztépisztoly-elemet és a hiitbkdzeget hagyja lehlilni szobahémérsékletre (+25
°C, +77 °F).




/\  VIGYAZAT!

Karosodas veszélye hiitékozeg nélkiili iizemeltetés esetén.

Ennek komoly anyagi karok lehetnek a kdvetkezményei.

» A vizh(itéses hegesztdpisztolyt soha ne helyezze izembe hiitékdzeg nélkiil.

» Az ebbdl eredd karokért a gyarté nem vallal felel6sséget és mindennemi garancialis
igény megszlnik.

/A VIGYAZAT!

Hiitokozeg-kilépés miatti veszély.

Sulyos személyi sérllés és anyagi kar lehet a kdvetkezmény.

» Avizhitésl hegesztdpisztolyok hiitdkdzeg-tomlbit mindig zarja el a felszerelt
mianyag zarral, ha levalasztja ket a hiitéegységrdl vagy a huzalel&tolérol.
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Altalanos tudnivalok

Altalanos tud-
nivalok

UpDown funkcié
(hegesztbéaram-
szabalyozas)

JobMaster (intel-
ligens
hegesztdpisztoly)
funkcié

84

A MIG/MAG hegeszt6pisztolyok kiilondsen robusztusak és megbizhatéak. Az ergo-
nomikusan kialakitott fogantylcsésze, a golyds csukld és az optimalis sulyelosztas
faradtsagmentes munkavégzést tesz lehetdévé. A hegesztépisztolyok kiilénbozé
teljesitményosztalyokban és méretekben, gaz- és vizhtéses kivitelben allnak
rendelkezésre. Ennek koszonhetben jol hozza lehet férni a hegesztévarratokhoz. A
hegesztbpisztolyok a legklilénb6zébb feladatokkal is 6sszehangolhatok, és kivaldan
alkalmasak a kézi sorozatgyartasra é€s egyedi gyartasra, valamint a mihelymunkakra.

Az Up/Down hegesztdpisztoly a kovetkezd
funkciokkal rendelkezik:

A hegesztési teljesitmény

megvaltoztatasa szinergikus

uzemeléskor az Up/Down gombokkal

Hibakijelzés:

» rendszerhiba esetén minden LED
pirosan vilagit,

+ adatkommunikacios hiba esetén
minden LED pirosan villog

Onteszt a felfutasi szekvenciaban:

* minden LED egymas utan
réviden vilagit

Az JobMaster hegesztdpisztoly a
kovetkezd funkcidkkal rendelkezik:

a nyilgombokkal a kivant paraméter
valaszthato ki az aramforrason

a +/- gombokkal a kivant paraméter
megvaltoztathatd

a kijelz6 az aktualis paramétert és
értéket jelzi ki



A pisztolyvezérlé6 gomb funkcioi

A kétfokozatu A pisztolyvezérlé gomb funkcioja az 1.
pisztolyvezérlé = kapcsolasi poziciéban (pisztolyvezérlé
gomb funkcioi gomb félig benyomva):

- ALED vilagit.

A pisztolyvezérld gomb funkcioja a 2.
kapcsolasi poziciéban (pisztolyvezérl
gomb teljesen benyomva):

- A LED kialszik.

- A hegesztés inditasa.
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Szerelés és uzembe helyezés

MTG d, MTW d -
kopo alkatrészek
felszerelése a
hegesztopisztoly
testre

86

Huzza meg Utkdzésig a gazfuvokat



A Multilock
hegesztépisztoly
osszeszerelése A hegesztépisztoly helytelen szerelése miatti veszély.
Ennek a hegeszt6pisztoly megsérilése lehet a kdvetkezménye.
» A hegesztdpisztoly test szerelése el6tt biztositsa, hogy a hegesztdpisztoly test és a
tomlékoteg 6sszekapcsolasi helye sérilésmentes és tiszta legyen.
» Vizh(téses hegesztdpisztolyokndl a hegesztdpisztoly felépitése kdvetkeztében foko-
zott ellenallas Iéphet fel a hollandi anya meghuzéasakor.
» A hegesztépisztoly test hollandi anyajat mindig Utk6zésig huzza meg.

MEGJEGYZES!

Ha a tdml6koteg illesztécsapja (1) behatol
a hegesztépisztoly test illesztéfurataba (2),
akkor a hegeszt6pisztoly test 0° allasban
van.

*

Gondoskodjon réla, hogy a hollandi anya (tkdzésig meg legyen huzva.
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Nt

hegesztbpiszto-

lyok huzalvezet6-  Helytelen huzalvezet6 betét miatti kockazat.

bélésére von- Ennek rossz hegesztési tulajdonsagok lehetnek a kdvetkezményei.

atkozo tudnivaloé » Ha gazhiitéses hegesztdpisztolyoknal acél huzalvezetd-bélés helyett bronz huza-
Ivezetd-betétes mlanyag huzalvezeté-bélést hasznalnak, akkor a miiszaki ada-
toknal megadott teljesitmény-adatok 30%-kal csékkennek.

» Gazhltéses hegesztdpisztolyok maximalis teljesitménnyel torténd tzemeltetéséhez

a 40 mm-es (1,575 huvelyk) huzalvezetd-betétet 300 mm-es (11,81 huvelyk) huza-
Ivezets-betétre kell cserélni.

N
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A huzalvezet6-
bélés
beszerelése a A huzalvezet6-bélés helyes beszereléséhez fektesse ki szereléskor egyenesen a

hegesztépisztoly  tomiSkoteget.
tomlokotegébe

MEGJEGYZES!

*

Acél huzalvezet6-bélés
Muanyag huzalvezet6-bélés

*%
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A
hegesztdpisztoly
csatlakoztatasa a
huzalel6toléhoz
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Csavarozza fel Uitkdzésig a
befogovéget a huzalvezetd
bélésre. A huzalvezetd bélésnek
lathatonak kell lennie a lezaréban
Iévé furaton keresztiil.

Csak akkor, ha az opcionalisan kaphaté h{it6k6zeg-csatlakozék be vannak épitve
a huzalel6toloba, és vizhltéses hegesztdpisztoly esetén.
A hiitékozeg-tomléket mindig szinjeldlésiknek megfeleléen kell csatlakoztatni.



A
hegesztépisztoly
csatlakoztatasa
az aramforrasra
és a
hiitéegységre

Csak akkor, ha az opcionalisan kaphaté h(it6k6zeg-csatlakozék be vannak épitve
a hitéegységbe, és vizhiitéses hegesztdpisztoly esetén.
A h{it6kdzeg-tdomléket mindig szinjeldlésiiknek megfeleléen kell csatlakoztatni.
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A Multilock
hegesztopisztoly
pisztolytestének
elforgatasa
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/\  VIGYAZAT!

A forré hiitokozeg és a forré hegesztopisztoly test égési sériilés veszélyét jelenti.

Sulyos forrazas lehet a kbvetkezmény.

» A munka kezdete el6tt a hiiték6zeget és a hegesztépisztoly testet hagyja lehdlni
szobah&mérsékletre (+25 °C, +77 °F).




Gondoskodjon réla, hogy a hollandi anya (tkdzésig meg legyen huzva.
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A Multilock
hegesztopisztoly
pisztolytestének
cseréje

94

/\  VIGYAZAT!

A forré hiitokozeg és a forré hegesztopisztoly test égési sériilés veszélyét jelenti.

Sulyos forrazas lehet a kbvetkezmény.

» A munka kezdete el6tt a hiiték6zeget és a hegesztépisztoly testet hagyja lehdlni
szobah&mérsékletre (+25 °C, +77 °F).

» A hegeszt6pisztoly testben mindig van hiit6kdzeg maradvany. Csak akkor szerelje le
a hegeszt6pisztoly testet, ha a gazfuvoka lefelé mutat.

/\  VIGYAZAT!

A hegesztépisztoly helytelen szerelése miatti veszély.

Ennek komoly anyagi karok lehetnek a kdvetkezményei.

» A hegeszt6pisztoly test szerelése el6tt biztositsa, hogy a hegesztdpisztoly test és a
tomlbkdteg 6sszekapcsolasi helye sérilésmentes és tiszta legyen.

Ha a toml6koteg illesztécsapja (1) behatol a hegesztpisztoly test illesztéfurataba (2),
akkor a hegeszt6pisztoly test 0° allasban van.

3

Gondoskodjon rdla, hogy a hollandi anya utkdzésig meg legyen huzva.



Apolas, karbantartas és artalmatlanitas

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

nivaldk eléfeltétele. A hegesztdpisztoly magas hémérsékletnek és erés szennyezédésnek van
kitéve. Ezért a hegesztdpisztoly gyakoribb karbantartast igényel, mint a hegesztérend-
szer mas elemei.

/\  VIGYAZAT!

A hegesztépisztoly szakszeriitlen
hasznalata miatti karosodas veszélye.
Ennek komoly karok lehetnek a
kdvetkezményei.

» Ne Usse kemény targyaknak a
hegesztépisztolyt.

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

» Semmiképpen ne hajlitsa meg a
hegesztbpisztoly testet!

Hibas kop¢ alk- 1. 2.
atrészek felis-
merése

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

Karbantartas - Ellenérizze a kopo alkatrészeket
minden lizembe »  Cserélje ki a hibas kop6 alkatrészeket
helyezéskor - Szabaditsa meg a gazfuvokat a hegesztési frocskolésektol
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* Ellenérizze a gazfuvokat, a froccsenés elleni védelmet és a szigeteléseket
sérllés szempontjabdl és cserélje ki a sérilt alkatrészeket.
- Ezenkivll vizh(téses hegesztdpisztolyok esetén, minden tzembe helyezéskor:

*  biztositsa az dsszes h(it6kézeg-csatlakozé tdmitettségét
*  biztositsa a szabalyszer( hiit6kbézeg-visszaaramlast

Karbantartas a Csokkentett nyomasu siritett levegbvel tisztitsa meg a huzaltovabbitd tomlét

huzal-/ - Ajanlott: cserélje ki a huzalvezetS-bélést, a huzalvezet-bélés ismételt beszerelése
kosartekercs elétt tisztitsa meg a kopo alkatrészeket

minden

cseréjekor 1
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Hibadiagnosztika, hibaelharitas

Hibadiagnosztika, Nincs hegesztéaram

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

Ok: Helytelen testcsatlakoztatas
Elharitas: Hozza létre szabalyszerlien a testcsatlakozast

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

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

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

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

Ok: Hibas a hegeszt6pisztoly vagy a hegesztdpisztoly vezérld vezetéke

Elharitas: Cserélje ki a hegesztdpisztolyt

Ok: Az 6sszekotd tdomldkoteg nincs szabalyszerlien csatlakoztatva vagy hibas

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

Ok: Az aramforras hibas
Elharitas:  Ertesitse a szervizszolgalatot

Nincs védégaz
Az 6sszes tobbi funkcid rendelkezésre all

Ok: Ures a gazpalack
Elharitas:  Cserélje ki a gazpalackot

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

Ok: A gaztdémld nincs felszerelve, tordtt vagy sérdlt

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

Ok: Hibas a hegesztpisztoly

Elharitas: Cserélje ki a hegesztdpisztolyt

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

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:

Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:

Elharitas:

Ok:

Elharitas:

Helytelen hegesztési paraméterek
Korrigdlja a beallitasokat

Rossz a testelés
Gondoskodjon a munkadarabbal val6 j6 érintkezésrél

Nincs vagy kevés a véddgaz

Ellenérizze a nyomascsokkentd szelepet, a gaztémlét, a gaz-magnesszele-
pet és a hegesztdpisztoly védbégaz-csatlakozéjat. Gazhitési
hegesztbpisztolyok esetén ellendrizze a gaztdomitést, hasznéljon megfeleld
huzalvezet6-bélést

Tomitetlen a hegesztdpisztoly
Cserélje ki a hegesztdpisztolyt

Tul nagy vagy kikopott aramatadé
Cserélje ki az aramatadot

Helytelen huzalbtvdzet vagy huzalatmérd
Ellendrizze a behelyezett huzal-/kosartekercset

Helytelen huzalbtvdzet vagy huzalatmérd
Ellenérizze az alapanyag hegeszthet6ségét

Nem megfelel6 a védbégaz a huzaldtvozethez
Hasznaljon megfelel6 védégazt

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

Optimalizélja a hegesztési feltételeket

Hegesztési frocskolés a gazfuvokaban
Tavolitsa el a hegesztési frocskdlést

Turbulenciak a tul nagy védégazmennyiség miatt

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

Tul nagy a hegesztépisztoly és a munkadarab kozotti tavolsag

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

Tul nagy a hegesztépisztoly délésszoge
Csodkkentse a hegesztpisztoly délésszogét

A huzaltovabbité alkatrészek nem illeszkednek a huzalelektroda

atméréjéhez / a huzalelektroda anyagahoz
Alkalmazzon megfeleld huzaltovabbitd alkatrészeket
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Rossz huzaltovabbitas

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

Elharitas:  Allitsa lazabbra a féket

Ok: Eltdom6dott az aramatado furata
Elharitds:  Cserélje ki az aramatadot

Ok: A huzalvezetd-betét vagy a huzalvezetd-bélés hibas

Elharitds:  Ellendrizze a huzalvezetd-bélést vagy a huzalvezeté-betétet térés,
szennyez8dés, stb. szempontjabdl
Cserélje ki a hibas huzalvezetd-bélést, a hibas huzalvezeté-betétet

Ok: Nem megfeleléek az el6tolégorgdk az alkalmazott huzalelektrodahoz
Elharitas: Hasznaljon megfeleld el6tologdrgdket

Ok: Nem megfelel6 az elétologorgdk szoritdbnyomasa
Elharitds:  Optimalizélja a szoritbnyomast

Ok: Szennyezett vagy sériilt el6tolégorgdk
Elharitas:  Tisztitsa meg vagy cserélje ki az el6tologdrgdket

Ok: A huzalvezetd-bélés eltomodott vagy torott
Elharitas:  Cserélje ki a huzalvezetd-bélést

Ok: A huzalvezetd-bélés a méretre vagas utan tul rovid

Elharitas: Cserélje ki a huzalvezet6-bélést és vagja megfelel6 méretiire az Uj huza-
Ivezetd-bélést

Ok: Huzalelektréda kopas az el6tologorgdk tul erés szoritbnyomasa
kovetkeztében

Elharitds: CsoOkkentse az el6toldgorgbk szoritbnyomasat

Ok: A huzalelektréda szennyezett vagy rozsdas
Elharitds:  Hasznaljon kivalé mindségl, szennyezetlen huzalelektrédat

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

Elharitas: Hasznaljon bevonattal rendelkezé huzalvezetd-bélést

A gazfuvéka nagyon felforrésodik
Ok: A meglazult gazfuvdka miatt nincs héelvezetés
Elharitas: Csavarozza be (itk6zésig a gazfuvokat
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A hegesztépisztoly nagyon felforrésodik

Ok:
Elharitas:

Ok:

Elharitas:

Ok:

Elharitas:

Ok:

Elharitas:

Ok:
Elharitas:

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

A hegesztdpisztoly a maximalis hegesztéaram folott Gzemelt

CsOkkentse a hegesztési teljesitményt vagy hasznaljon nagyobb
teljesitményl hegesztdpisztolyt

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

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

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

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

Rovid az aramatado élettartama

Ok:
Elharitas:

Ok:

Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:

Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Helytelen el6tol6gérgék
Hasznaljon megfeleld elétologdrgdket

Huzalelektroda kopas az el6tologorgdk tul erds szoritbnyomasa
kovetkeztében

CsoOkkentse az el6tolégorgdk szoritbnyomasat

A huzalelektroda szennyezett/rozsdas
Hasznaljon kivalé mindéségl, szennyezetlen huzalelektrodat

Bevonat nélkuili huzalelektréda
Hasznaljon megfeleld bevonatu huzalelektrédat

Helytelen méretezésil az aramatadé
Méretezze megfeleléen az aramatadot

Tul hosszu a hegesztdpisztoly bekapcsolasi id6tartama

CsoOkkentse a bekapcsolasi idétartamot, vagy hasznaljon nagyobb
teljesitményl hegesztépisztolyt

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

MEGJEGYZES!

CrNi-alkalmazasoknal a CrNi-huzalelektroda feliiletminésége kovetkeztében nagy-
obb lehet az aramatadé kopasa.
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A pisztolyvezérlé6 gomb hibas miikdodése

Ok:

Elharitas:

Ok:

Elharitas:

Ok:
Elharitas:

A hegesztdpisztoly és az aramforras k6zotti dugaszold csatlakozok hibasak

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

Szennyezddések a pisztolyvezérld gomb és a pisztolyvezérl6 gomb haza
kozott

Tavolitsa el a szennyez6déseket

A vezérld vezeték hibas
Ertesitse a szervizszolgalatot

A hegesztévarrat porozitasa

Ok:

Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:

Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Frécskolés a gazfuvokaban, ennek kdvetkeztében nem megfelels a
hegesztévarrat gazvédelme

Tavolitsa el a hegesztési frocskolést

Lyukas vagy nem megfelel8en csatlakoztatott gaztomld
Cserélje ki a gaztomlét

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

Nedvesség / kondenzviz van a gazvezetékben
Szaritsa ki a gazvezetéket

A gazaramlas tul erés vagy tul gyenge
Korrigalja a gazaramlast

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

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

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

Gazhiitési hegesztdpisztolyokhoz csak szigetelt huzalvezet6-bélést
hasznaljon

Tul sok letapadasgatlo lett felhordva

Tavolitsa el a folosleges letapadasgatlot / hasznaljon kevesebb
letapadasgatlot




MUSZAKI ADATOK

Altalanos tud-
nivalok

Gazhiitésii
hegesztopisztoly
- MTG 250i, 320i,
400i, 550i

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

Pisztolyvezérl6 gomb miiszaki adatai

- Umax=50V
- lmax = 10 mA

A pisztolyvezérlé gomb hasznalata csak a miiszaki adatok keretében megengedett.

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

MTG 250i

MTG 320i

MTG 400i

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

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

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

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

@_# [mm 0,8-1,2 0,8-1,6 0,8-1,6
1 9 (hivelyk)] | (.032-.047) (.032-.063) (.032-.063)
i ) 3,5/4,5(12/15) | 3,5/4,5(12/15) | 3,5/4,5(12/15)

* ED = bekapcsolasi idtartam

MTG 550i

| (Amper) 10 perc/40° C
C1 (EN 439)

30% ED* 550

| (Amper) 10 perc/40° C
M21 (EN 439)

30% ED* 520

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

60% ED* 420
100% ED* 360

Do
1 9 (hivelyk)]

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

ST [m (lab)]

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

* ED = bekapcsolasi idétartam
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Gazhitésii
tomlokoteg - MHP
250i, 400i, 550i G
ML

Gazhiiteésii
pisztolyfej - MTB
250i, 320i, 330i,
400i, 550i G ML

104

MHP 250i G ML

MHP 400i G ML

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

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

40% ED* 400
60% ED* 300
100% ED* 260

[mm (havelyk)]

B 0

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

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

= meo)

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

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

* ED = bekapcsolasi idétartam

MHP 550i G ML

| (Amper) 10 perc/40° C
C1 (EN 439)

30% ED* 550

| (Amper) 10 perc/40° C
M21 (EN 439)

30% ED* 520

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

60% ED* 420
100% ED* 360

[mm (hivelyk)]

B 0

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

= m ()

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

* ED = bekapcsolasi idétartam

MTB 250i G ML

MTB 320i G ML

MTB 330i G ML

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

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

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

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

@_} mm 0,8-1,2 0,8-1,6 0,8-1,6
1 %) (hlvelyk)] (.032-.047) (.032-.063) (.032-.063)
* ED = bekapcsolasi idétartam
MTB 400i G ML MTB 550i G ML

| (Amper) 10 perc/40° C
C1 (EN 439)

30% ED* 550

I (Amper) 10 perc/40° C
M21 (EN 439)

30% ED* 520

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

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

60% ED* 420
100% ED* 360

[mm
(huvelyk)]

By o

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

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

* ED = bekapcsolasi idétartam




Vizhtési
hegesztopisztoly
- MTW 250i, 400i,
500i, 700i

Vizhiitési
tomlékoéteg- MHP
500i, 700i W ML

MTW 250i MTW 400i MTW 500i MTW 700i
| (Amper) 10 perc/40° C | 100% ED* 100% ED* 100% ED* 100% ED*
M21+C1 (EN 439) 250 400 500 700

@J [mm 0,8-1,2 0,8-1,6 1,0-1,6 1,0-1,6
1 O (havelyk)] | (.032-.047) (.032-.063) (.039-.063) (.039-.063)
ST [m(lab)] 3,5/4,5 3,5/4,5 35/45/6 |35/45
(12/15) (12/15) (12/15/20) | (12/15)
Pmax W [wy** 500/600 W | 800/950W | 1400/ 1800 / 2200
1700/2000 | W
w
Qmin W [l/perc 1(.26) 1(.26) 1(.26) 1 (.26)
(gal./perc)]
Pmin W [bar (psi.)] | 3 bar (43 3 bar (43 3 bar (43 3 bar (43
psi.) psi.) psi.) psi.)
Pmax W [bar (psi.)] | 5 bar (72 5 bar (72 5 bar (72 5 bar (72
psi.) psi.) psi.) psi.)
* ED = bekapcsolasi idétartam
** Minimalis hitési teljesitmény az IEC 60974-2 szabvany szerint
MHP 500i W ML MHP 700i W ML

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

100% ED* 500

100% ED* 700

@_* [mm 0,8-1,6 (.032-.063) 1,0-1,6 (.039-.063)

1 9 (hiivelyk)]

=== [m(lab)] | 3,35/4,35/585 (11/14/19) | 335/4,35(11/14)
Prax [hdd W™ 1400 / 1700 / 2000 W 1800 / 2200 W
Qmin [I/perc 1(.26) 1(.26)

(gal./perc)]

Pmin W [bar (psi.)]

3 bar (43 psi.)

3 bar (43 psi.)

Pmax m [bar (psi.)]

5 bar (72 psi.)

5 bar (72 psi.)

* ED = bekapcsolasi idétartam

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

105




Vizhiitésii piszto-
lyfej - MTB 250i,
330i, 400i, 500i,
700i W ML
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MTB 250i W | MTB 330i W | MTB 400i W | MTB 500i W
ML ML ML ML
| (Amper) 10 perc/40° 100% ED* 100% ED* 100% ED* 100% ED*
C 250 330 400 500
M21+C1 (EN 439)
@J [mm 0,8-1,2 0,8-1,6 0,8-1,6 1,0-1,6
1 %) (havelyk)] | (.032-.047) (.032-.063) (.032-.063) (.039-.063)
Qmin [I/perc 1(.26) 1(.26) 1(.26) 1 (.26)
(gal./perc)]
* ED = bekapcsolasi idétartam
MTB 700i W ML

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

100% ED* 700

@_} [mm 1,0-1,6
1 9 (hivelyk)] | (.039-.063)
Qmin [/perc 1(.26)

(gal./perc)]

* ED = bekapcsolasi idétartam
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Sicurezza

Uso prescritto

Sicurezza

108

La torcia per saldatura manuale MIG/MAG ¢ destinata esclusivamente alla saldatura
MIG/MAG nelle applicazioni manuali.

Non sono consentiti utilizzi diversi o che esulino dal tipo d'impiego per il quale I'apparec-
chio & stato progettato. Il produttore non si assume alcuna responsabilita per i danni che
potrebbero derivarne.

L'uso prescritto comprende anche
- l'osservanza di tutte le avvertenze riportate nelle istruzioni per I'uso
- l'esecuzione dei controlli e dei lavori di manutenzione.

/\  PERICOLO!

Il cattivo uso dell'apparecchio e I'esecuzione errata dei lavori

possono causare gravi lesioni personali e danni materiali.

p» Tuttiilavori e le funzioni descritti nel presente documento devono essere eseguiti
soltanto da personale tecnico qualificato.

» Leggere e comprendere il presente documento.

» Leggere e comprendere tutte le istruzioni per I'uso dei componenti del sistema, in
particolare le norme di sicurezza.

/\  PERICOLO!

La corrente elettrica e I'elettrodo a filo in uscita
possono causare gravi lesioni personali e danni materiali.
» Posizionare l'interruttore di rete del generatore su "O".
» Scollegare il generatore dalla rete.

» Assicurarsi che il generatore resti scollegato dalla rete fino al completamento di tutti
i lavori.

/\  PERICOLO!

La corrente elettrica

pud causare gravi lesioni personali e danni materiali.

» Tuttii cavi, i conduttori e i pacchetti tubi flessibili devono sempre essere saldamente
collegati, integri, correttamente isolati e sufficientemente dimensionati.

/\ PRUDENZA!

| componenti della torcia per saldatura e il refrigerante surriscaldati possono

causare ustioni,

anche gravi.

» Prima diiniziare qualsiasi lavoro descritto nelle presenti istruzioni per I'uso, lasciare
raffreddare tutti i componenti della torcia per saldatura e il refrigerante fino al raggi-
ungimento della temperatura ambiente (+25 °C, +77 °F).




/\ PRUDENZA!

Il funzionamento senza refrigerante

puod causare gravi danni materiali.

» Non azionare mai le torce per saldatura raffreddate ad acqua senza refrigerante.

» |l produttore non si assume alcuna responsabilita per i danni che potrebbero
derivarne, escludendo ogni diritto di garanzia.

/A  PRUDENZA!

La fuoriuscita di refrigerante

pud causare gravi lesioni personali e danni materiali.

» Quando vengono scollegati dal gruppo di raffreddamento o dal carrello traina filo,
chiudere sempre i tubi del refrigerante delle torce per saldatura raffreddate ad acqua
con la chiusura in plastica montata su di essi.
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In generale

In generale

Funzione Up/
Down

Funzione Job-
Master

110

Le torce per saldatura MIG/MAG sono particolarmente robuste e affidabili. L'impugnatura
ergonomica, un giunto sferico e una distribuzione ottimale del peso consentono di lavor-
are senza affaticarsi. Le torce per saldatura sono disponibili in varie classi di potenza e
dimensioni, in versione raffreddata a gas e ad acqua, consentendo cosi una buona
accessibilita ai giunti saldati. Le torce per saldatura possono essere adattate alle
lavorazioni piu svariate e si dimostrano particolarmente efficaci nella produzione in serie
e nella lavorazione singola manuale, nonché nell'impiego nelle officine.

La torcia Up/Down ¢ dotata delle seguenti
funzioni:

Variazione della potenza di saldatura
nella modalita Synergic mediante i
tasti Up/Down.

Indicazione di errore:

* in presenza di un errore di sis-
tema, tutti i LED si accendono
con luce rossa

* in presenza di un errore di comu-
nicazione dati, tutti i LED lampeg-
giano con luce rossa.

Autotest durante la sequenza di avvio:

« tuttii LED si accendono breve-
mente, uno dopo l'altro.

La torcia per saldatura JobMaster & dotata
delle seguenti funzioni:

selezione del parametro desiderato
sul generatore utilizzando i tasti frec-
cia

modifica del parametro selezionato
utilizzando i tasti +/-

visualizzazione del parametro e del
valore correnti sul display.



Funzioni del tasto della torcia

Funzioni del tasto Funzione del tasto della torcia nella posiz-
della torcia a due = ione di comando 1 (tasto della torcia pre-
stadi muto a meta):

- il LED si accende.

Funzione del tasto della torcia nella posiz-
ione di comando 2 (tasto della torcia com-
pletamente premuto):

- il LED si spegne

- la saldatura si avvia.
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Installazione e messa in funzione

MTG d, MTW d -
Montaggio dei
pezzi soggetti ad
usura sul corpo
della torcia

112

> Serrare completamente I'ugello del

gas.




e rembleggio
della torcia per

saldatura Multi- Il montaggio errato della torcia per saldatura

lock puo causare danni alla torcia per saldatura stessa.

» Prima di montare un corpo della torcia, assicurarsi che il punto di collegamento del
corpo della torcia e del pacchetto tubi flessibili sia integro e pulito.

» Nelle torce per saldatura raffreddate ad acqua, per via della loro struttura, & pos-
sibile che si avverta una resistenza maggiore durante il serraggio del dado per rac-
cordi.

» Serrare sempre completamente il dado per raccordi del corpo della torcia.

Quando la spina di registro (1) del pac-
chetto tubi flessibili si inserisce nel foro di
riferimento (2) del corpo della torcia, il
corpo torcia & posizionato a 0°.

2
* Assicurarsi che il dado per raccordi sia serrato completamente.

Avvertenza AVVERTENZA!
relativa alla
guaina guidafilo L'inserto guidafilo errato
per le torce per pud pregiudicare le proprieta di saldatura.
saldatura raffred- P Se nelle torce per saldatura raffreddate a gas si utilizzano guaine guidafilo in
date a gas plastica dotate di inserto guidafilo in bronzo anziché guaine guidafilo in acciaio,

ridurre del 30% la potenza indicata nei dati tecnici.
» Per poter azionare le torce per saldatura raffreddate a gas alla massima potenza,
sostituire l'inserto guidafilo da 40 mm (1.575 in.) con uno da 300 mm (11.81 in.).
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Montaggio della AVVERTENZA!
guaina guidafilo
all'interno del Per poter montare correttamente la guaina guidafilo, disporre il pacchetto tubi
pacchetto tubi flessibili disteso mentre si monta la guaina guidafilo.

flessibili della tor-
cia per saldatura

* Guaina guidafilo in acciaio
* Guaina guidafilo in plastica
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Avvitare completamente il nipplo di
serraggio sulla guaina guidafilo. La
guaina guidafilo deve risultare vis-
ibile dal foro della chiusura.

Collegamento
della torcia per
saldatura al car-
rello traina filo

Solo se nel carrello traina filo sono installati gli attacchi del refrigerante opzionali
e per la torcia per saldatura raffreddata ad acqua.
Collegare sempre i tubi del refrigerante in base al contrassegno colorato.
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Collegamento
della torcia per
saldatura al gen-
eratore e al
gruppo di raffred-
damento

*

Solo se nel gruppo di raffreddamento sono installati gli attacchi del refrigerante
opzionali e per la torcia per saldatura raffreddata ad acqua.
Collegare sempre i tubi del refrigerante in base al contrassegno colorato.
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Rotazione del
corpo torcia della
torcia per
saldatura Multi-
lock

118

A

PRUDENZA!

Il refrigerante e il corpo della torcia surriscaldati possono causare ustioni,

anche gravi.
» Prima di iniziare qualsiasi lavoro, lasciare raffreddare il refrigerante e il corpo torcia

a temperatura ambiente (+25 °C, +77 °F).

*

Assicurarsi che il dado per raccordi sia serrato completamente.




Sostituzione del A

. PRUDENZA!
corpo torcia della
torciaper Il refrigerante e il corpo della torcia surriscaldati possono causare ustioni,
saldatura Multi- anche gravi.

lock » Prima di iniziare qualsiasi lavoro, lasciare raffreddare il refrigerante e il corpo torcia

a temperatura ambiente (+25 °C, +77 °F).
» Nel corpo della torcia sono sempre presenti residui di refrigerante. Smontare il corpo
della torcia solo con l'ugello del gas rivolto verso il basso.

/\ PRUDENZA!

Il montaggio errato della torcia per saldatura

pud causare gravi danni materiali.

» Prima di montare un corpo della torcia, assicurarsi che il punto di collegamento del
corpo della torcia e del pacchetto tubi flessibili sia integro e pulito.

Quando la spina di registro (1) del pacchetto tubi flessibili si inserisce nel foro di riferi-
mento (2) del corpo della torcia, il corpo torcia & posizionato a 0°.

3 4

Assicurarsi che il dado per raccordi sia serrato completamente.
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Cura, manutenzione e smaltimento

In generale

Riconoscimento
dei pezzi soggetti
ad usura difettosi

Manutenzione a
ogni messa in
funzione

120

Una manutenzione regolare e preventiva della torcia per saldatura € fondamentale per
garantirne il corretto funzionamento. La torcia per saldatura € esposta a temperature
elevate e accumuli di impurita. Per questo motivo richiede una manutenzione piu fre-
quente rispetto ad altri componenti del sistema di saldatura.

/\ PRUDENZA!

L'uso improprio della torcia per

saldatura

puod causare gravi danni materiali.

» Non battere la torcia per saldatura su
oggetti duri.

» Evitare che nel tubo di contatto si
formino graffi e rigature in cui possano
sedimentarsi persistentemente gli
spruzzi di saldatura.

» Non piegare in nessun caso il corpo
torcia!

Elementi isolanti

- spigoli esterni bruciati, intaccature.

supporti degli ugelli

- spigoli esterni bruciati, intaccature

- incollatura a causa degli spruzzi di saldatura.
Protezione antispruzzo

- spigoli esterni bruciati, intaccature.

Tubi di contatto

- fori di ingresso e di uscita del filo ovalizzati

- incollatura a causa degli spruzzi di saldatura
- punta del tubo di contatto bruciata.

Ugelli del gas

- incollatura a causa degli spruzzi di saldatura
- spigoli esterni bruciati

- intaccature.

Controllare i pezzi soggetti a usura
»  Sostituire i pezzi soggetti a usura difettosi.

Asportare gli spruzzi di saldatura dall'ugello del gas.




* Controllare che ugello del gas, protezione antispruzzo e isolamenti non
presentino danni e sostituire i componenti danneggiati.
- Inoltre, a ogni messa in funzione per le torce per saldatura raffreddate ad acqua:

«  assicurarsi che tutti gli attacchi del refrigerante siano a tenuta stagna
+ assicurarsi che il flusso di ritorno del refrigerante sia regolare.

Manutenzione ad Pulire il tubo di alimentazione filo con aria compressa ridotta.

ogni sostituzione Consigliato: sostituire la guaina guidafilo, pulire i pezzi soggetti a usura prima di
della bobina filo/ installare di nuovo la guaina guidafilo.
bobina intrecci-

ata 1

121



122



Diagnosi e risoluzione degli errori

Diagnosi e
risoluzione degli
errori

Corrente di saldatura assente

Interruttore di rete del generatore inserito, spie sul generatore accese, gas inerte
presente.

Causa: collegamento a massa errato.
Risoluzione: eseguire il collegamento a massa in modo regolare.

Causa: cavo della corrente della torcia per saldatura interrotto.
Risoluzione: sostituire la torcia per saldatura.

Anche premendo il tasto della torcia, questa non funziona
Interruttore di rete del generatore inserito, spie sul generatore accese.

Causa: FSC ("Fronius System Connector", attacco centrale) non inserito completa-
mente.

Risoluzione: inserire completamente I'FSC.

Causa: torcia per saldatura o cavo di comando della torcia difettosi.
Risoluzione: sostituire la torcia per saldatura.

Causa: pacchetto tubi flessibili di collegamento non regolarmente collegato o difet-
toso.

Risoluzione: collegare regolarmente il pacchetto tubi flessibili di collegamento;
sostituire il pacchetto tubi flessibili di collegamento difettoso.

Causa: generatore difettoso.
Risoluzione: contattare il servizio di assistenza.

Gas inerte assente
Tutte le altre funzioni sono disponibili.

Causa: bombola del gas vuota.
Risoluzione: sostituire la bombola del gas.

Causa: riduttore di pressione del gas difettoso.
Risoluzione: sostituire il riduttore di pressione del gas.

Causa: tubo del gas smontato, piegato o danneggiato.
Risoluzione: montare il tubo del gas, disporlo diritto. Sostituire il tubo del gas difettoso.

Causa: torcia per saldatura difettosa.
Risoluzione: sostituire la torcia per saldatura.

Causa: valvola magnetica del gas difettosa.
Risoluzione: contattare il servizio di assistenza (per far sostituire la valvola magnetica del
gas).
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Proprieta di saldatura scarse

Causa:
Risoluzione:

Causa:
Risoluzione:

Causa:
Risoluzione:

Causa:
Risoluzione:

Causa:
Risoluzione:

Causa:
Risoluzione:

Causa:
Risoluzione:

Causa:
Risoluzione:

Causa:

Risoluzione:

Causa:
Risoluzione:

Causa:
Risoluzione:

Causa:
Risoluzione:

Causa:

Risoluzione:

Causa:

Risoluzione:

parametri di saldatura errati.
correggere le impostazioni.

cattivo collegamento a massa.
creare un buon contatto con il pezzo da lavorare.

gas inerte assente o insufficiente.

controllare il riduttore di pressione del gas, il tubo del gas, la valvola mag-
netica del gas e l'attacco del gas inerte della torcia per saldatura. Per le
torce per saldatura raffreddate a gas, controllare la guarnizione di tenuta del
gas, utilizzare una guaina guidafilo idonea.

torcia per saldatura non ermetica.
sostituire la torcia per saldatura.

tubo di contatto troppo grande o usurato.
sostituire il tubo di contatto.

lega del filo o diametro del filo errati.
controllare la bobina filo/intrecciata inserita.

lega del filo o diametro del filo errati.
verificare la saldabilita del materiale di base.

gas inerte non adatto alla lega del filo.
utilizzare il gas inerte adatto.

condizioni di saldatura sfavorevoli: impurita nel gas inerte (umidita, aria),
protezione con gas carente (il bagno di fusione "cuoce", aria di trazione),
impurita sul pezzo da lavorare (ruggine, vernice, grasso).

ottimizzare le condizioni di saldatura.

spruzzi di saldatura nell'ugello del gas.
rimuovere gli spruzzi di saldatura.

turbolenze causate da un'eccessiva quantita di gas inerte.

ridurre la quantita di gas inerte; si consiglia la seguente proporzione:
quantita di gas inerte (I/min) = diametro del filo (mm) x 10
(ad es. 16 I/min per elettrodo a filo da 1,6 mm).

distanza eccessiva tra la torcia per saldatura e il pezzo da lavorare.

ridurre la distanza tra la torcia per saldatura e il pezzo da lavorare (ca.
10-15 mm / 0.39-0.59 in.).

angolo di incidenza della torcia per saldatura troppo ampio.
ridurre I'angolo di incidenza della torcia per saldatura.

i componenti di avanzamento del filo non sono adatti al diametro
dell'elettrodo a filo / al materiale dell'elettrodo a filo.

utilizzare i componenti di avanzamento filo corretti.



Cattiva alimentazione del filo

Causa:

Risoluzione:

Causa:
Risoluzione

Causa:
Risoluzione:

Causa:
Risoluzione:

Causa:
Risoluzione:

Causa:
Risoluzione:

Causa:
Risoluzione

Causa:

Risoluzione:

Causa:

Risoluzione:

Causa:
Risoluzione:

Causa:
Risoluzione:

a seconda del sistema, regolazione del freno nel carrello traina filo o nel
generatore troppo rigida.

allentare la regolazione del freno.

foro del tubo di contatto spostato.

: sostituire il tubo di contatto.

guaina guidafilo o inserto guidafilo difettosi.

controllare l'eventuale presenza di impurita, piegature, ecc. sulla guaina
guidafilo o sull'inserto guidafilo;
sostituire la guaina guidafilo o l'inserto guidafilo difettosi.

rulli d'avanzamento non adatti all'elettrodo a filo utilizzato.
utilizzare rulli d'avanzamento adatti.

pressione d'aderenza dei rulli d'avanzamento errata.
ottimizzare la pressione d'aderenza.

rulli d'avanzamento sporchi o danneggiati.
pulire o sostituire i rulli d'avanzamento.

guaina guidafilo spostata o piegata.

: sostituire la guaina guidafilo.

guaina guidafilo troppo corta dopo il taglio a misura.

sostituire la guaina guidafilo e accorciare la guaina guidafilo nuova alla
lunghezza corretta.

abrasione dell'elettrodo a filo causata da una pressione d'aderenza ecces-
siva sui rulli d'avanzamento.

ridurre la pressione d'aderenza sui rulli d'avanzamento.

elettrodo a filo sporco o arrugginito.
utilizzare elettrodi a filo di qualita superiore e privi di impurita.

per le guaine guidafilo in acciaio: guaina guidafilo non rivestita in uso.
utilizzare una guaina guidafilo rivestita.

L’ugello del gas si surriscalda

Causa:
Risoluzione:

assenza di dissipazione del calore a causa dell’'ugello del gas allentato.
serrare completamente I'ugello del gas.
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La torcia per saldatura si surriscalda

Causa:

Risoluzione:

Causa:

Risoluzione:

Causa:

Risoluzione:

Causa:

Risoluzione:

Causa:
Risoluzione:

solo per le torce per saldatura Multilock: dado per raccordi del corpo torcia
allentato.

serrare il dado per raccordi.

la torcia per saldatura € stata utilizzata con una corrente di saldatura superi-
ore a quella massima.

ridurre la potenza di saldatura o utilizzare una torcia per saldatura con
prestazioni piu elevate.

torcia per saldatura sottodimensionata.
rispettare il tempo di accensione e i limiti di carico.

solo per impianti raffreddati ad acqua: flusso del refrigerante insufficiente.

controllare il livello, la portata e il grado di impurita del refrigerante, la dis-
posizione del pacchetto tubi flessibili, ecc.

punta della torcia per saldatura troppo vicina all'arco voltaico.
aumentare lo stick-out.

Breve durata del tubo di contatto

Causa:
Risoluzione:

Causa:

Risoluzione:

Causa:
Risoluzione:

Causa:
Risoluzione:

Causa:
Risoluzione

Causa:

Risoluzione:

Causa:

Risoluzione

rulli d'avanzamento errati.
utilizzare i rulli d'avanzamento corretti.

abrasione dell'elettrodo a filo causata da una pressione d'aderenza ecces-
siva sui rulli d'avanzamento.

ridurre la pressione d'aderenza sui rulli d'avanzamento.

elettrodo a filo sporco / arrugginito.
utilizzare elettrodi a filo di qualita superiore e privi di impurita.

elettrodo a filo non isolato.
utilizzare un elettrodo a filo con isolamento adeguato.

dimensioni del tubo di contatto errate.

: dimensionare correttamente il tubo di contatto.

tempo di accensione della torcia per saldatura eccessivamente lungo.

ridurre il tempo di accensione o utilizzare una torcia per saldatura a
prestazioni piu elevate.

tubo di contatto surriscaldato. Assenza di dissipazione del calore a causa
del tubo di contatto allentato.

: stringere il tubo di contatto.

AVVERTENZA!

Nelle applicazioni CrNi & possibile che il tubo di contatto si usuri maggiormente
per via della qualita della superficie dell'elettrodo a filo CrNi.




Anomalia di funzionamento del tasto della torcia

Causa:

Risoluzione:

Causa:

Risoluzione:

Causa:

Risoluzione:

collegamenti a spina tra torcia per saldatura e generatore difettosi.

eseguire i collegamenti a spina in modo regolare / inviare il generatore o la
torcia per saldatura all'assistenza.

presenza di impurita tra il tasto della torcia e il suo corpo esterno.
eliminare le impurita.

cavo di comando difettoso.
contattare il servizio di assistenza.

Porosita del giunto saldato

Causa:

Risoluzione:

Causa:

Risoluzione:

Causa:

Risoluzione:

Causa:
Risoluzione

Causa:

Risoluzione:

Causa:

Risoluzione:

Causa:

Risoluzione:

Causa:

Risoluzione:

Causa:

Risoluzione:

accumulo di spruzzi nell'ugello del gas, da cui deriva una protezione antigas
insufficiente del giunto saldato.

rimuovere gli spruzzi di saldatura.

tubo del gas forato o collegamento impreciso del tubo del gas.
sostituire il tubo del gas.

guarnizione circolare sull'attacco centrale danneggiata o difettosa.
sostituire la guarnizione circolare.

umidita / condensa nel tubo del gas.

: asciugare il tubo del gas.

flusso del gas eccessivo o insufficiente.
correggere il flusso del gas.

portata del gas insufficiente all'inizio o al termine della saldatura.
aumentare la preapertura del gas e il ritardo di chiusura del gas.

elettrodo a filo arrugginito o di scarsa qualita.
utilizzare elettrodi a filo di qualita superiore e privi di impurita.

per le torce per saldatura raffreddate a gas: fuoriuscita del gas con guaine
guidafilo non isolate.

utilizzare solo guaine guidafilo isolate con le torce per saldatura raffreddate
a gas.

apporto eccessivo di agente di distacco.

rimuovere I'agente di distacco in eccesso / apportare meno agente di dis-
tacco.
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Dati tecnici

In generale

Torcia per
saldatura raffred-
data a gas - MTG
250i, 320i, 400i,
550i

128

Misurazione tensione (V-Peak):
- per torce per saldatura guidate manualmente: 113 V
- per torce per saldatura guidate a macchina: 141V

Dati tecnici tasto della torcia:

- Umax=50V
- lmax =10 MA

Il funzionamento del tasto della torcia & consentito esclusivamente nell'ambito dei dati

tecnici.

Questo prodotto &€ conforme ai requisiti della norma IEC 60974-7 / 10 CI. A.

MTG 250i MTG 320i MTG 400i
| (A) 10 min/40° C 40% TA* 250 40% TA* 320 40% TA* 400
M21+C1 (EN 439) 60% TA* 200 60% TA* 260 60% TA* 320
100% TA* 170 100% TA* 210 100% TA* 260
@_; [mm (in.)] | 0,8-1,2 0,8-1,6 0,8-1,6
1 O (.032-.047) (.032-.063) (.032-.063)

FETT Im(f)] 35/45(12/15) | 3,5/4,5(12/15) | 3,5/4,5(12/15)
* TA = Tempo di accensione
MTG 550i
I (A) 10 min/40° C 30% TA* 550
C1 (EN 439)
I (A) 10 min/40° C 30% TA* 520

M21 (EN 439)

| (A) 10 min/40° C
M21+C1 (EN 439)

60% TA* 420
100% TA* 360

[mm (in.)]

B 0

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

[m (ft.)]

Vi

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

* TA = Tempo di accensione




Pacchetto tubi
flessibili raffred-
dato a gas - MHP
250i, 400i, 550i G
ML

Corpo della torcia
raffreddato a gas
- MTB 250i, 320i,
330i, 400i, 550i G
ML

MHP 250i G ML MHP 400i G ML
[ (A) 10 min/40° C 40% TA* 250 40% TA* 400
M21+C1 (EN 439) 60% TA* 200 60% TA* 320

100% TA* 170 100% TA* 260

@J o [mm (in.)] 0,8-1,2 (.032-.047) 0,8-1,6 (.032-.063)
?
@ [m (ft.)] 3,35/4,35(11/14) 3,35/4,35 (11 /14)
* TA = Tempo di accensione
MHP 550i G ML
I (A) 10 min/40° C 30% TA* 550

C1 (EN 439)

| (A) 10 min/40° C
M21 (EN 439)

30% TA* 520

| (A) 10 min/40° C
M21+C1 (EN 439)

60% TA* 420
100% TA* 360

B 0

[mm (in.)]

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

= )

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

* TA = Tempo di accensione

MTB 250i G ML

MTB 320i G ML

MTB 330i G ML

| (A) 10 min/40° C
M21+C1 (EN 439)

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

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

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

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

| (A) 10 min/40° C
C1 (EN 439)

30 % TA* 550

| (A) 10 min/40° C
M21 (EN 439)

30 % TA* 520

I (A) 10 min/40° C
M21+C1 (EN 439)

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

60 % TA* 420
100 % TA* 360

By o

[mm (in.)]

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

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

* TA = Tempo di accensione
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Torcia per
saldatura raffred-
data ad acqua -
MTW 250i, 400i,
500i, 700i

Pacchetto tubi
flessibili raffred-
dato ad acqua -
MHP 500i, 700i W
ML

130

MTW 250i MTW 400i MTW 500i MTW 700i
I (A) 10 min/40° C 100% TA* 100% TA* 100% TA* 100% TA*
M21+C1 (EN 439) 250 400 500 700
@J [mm (in.)] | 0,8-1,2 0,8-1,6 1,0-1,6 1,0-1,6
1 %) (.032-.047) (.032-.063) (.039-.063) (.039-.063)
FET O Im(f)] 3,5/4,5 35/45 35/45/6 35/4,5
(12/15) (12/15) (12/15/20) | (12/15)
Pmax W [W]** 500/600W | 800/950W | 1400/1700/ | 1800 /2200
2000 W w
Qmin [I/min 1(.26) 1(.26) 1(.26) 1(.26)
(gal./min)]
Pmin W [bar (psi.)] | 3 bar (43 3 bar (43 3 bar (43 3 bar (43
psi.) psi.) psi.) psi.)
Prmax W [bar (psi.)] | 5 bar (72 5 bar (72 5 bar (72 5 bar (72
psi.) psi.) psi.) psi.)
* TA = Tempo di accensione
** Potenza di raffreddamento minima secondo la norma IEC 60974-2
MHP 500i W ML MHP 700i W ML

| (A) 10 min/40° C
M21+C1 (EN 439)

100% TA* 500

100% TA* 700

[mm (in.)]

Dt 0

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

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

T m)

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

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

Pax [ VI

1400 /1700 /2000 W

1800 /2200 W

Qmin W [I/min (gal./

min)]

1(.26)

1(.26)

Pmin W [bar (psi.)]

3 bar (43 psi.)

3 bar (43 psi.)

Pmax m [bar (psi.)]

5 bar (72 psi.)

5 bar (72 psi.)

* TA = Tempo di accensione

** Potenza di raffreddamento minima secondo la norma IEC 60974-2




Corpo della torcia
raffreddato ad
acqua - MTB 250i,
330i, 400i, 500i,
700i W ML

MTB 250i W | MTB 330i W | MTB 400i W | MTB 500i W
ML ML ML ML
I (A) 10 min/40° C 100% TA* 100% TA* 100% TA* 100% TA*
M21+C1 (EN 439) 250 330 400 500
@J [mm (in.)] | 0,8-1,2 0,8-1,6 0,8-1,6 1,0-1,6
1 O (.032-.047) (.032-.063) (.032-.063) (.039-.063)
Qmin W [I/min 1(.26) 1(.26) 1(.26) 1 (.26)
(gal./min)]
* TA = Tempo di accensione
I (A) 10 min/40° C 100% TA* 700
M21+C1 (EN 439)
[mm (in.)] | 1,0-1,6
@—# o (.039-.063)
Qmin W [I/min 1(.26)
(gal./min)]

* TA = Tempo di accensione
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UFEd,

KEREVEFERAL CRIELRE/ATA
— A& REERCEIRTEET
BENSA—AX H-REUTERTE
EX]

TARTUAIZIE. BEDINTA—EB K
WMEARTEINET



F—F RSB EE

F—FrUH 2 BiRE PYBZME 1 D—FMIHHEEE(F—FK)
Hee = HAE SRR :
- LEDARLILET,

PYEBZAME 2 D—FR)THEE(F—F )
AMNTLITHEB)

- LEDAVELTLEY

- BEMSRRSKET,
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ERY) 51T EREED

MTG d, MTW d - 1
BERBEON T

¢

\\\,’

P

Z} ﬂ**
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HR/ XIVERREGR YL - THE®D
F1FES



RULFOYIEER 25
—FOMHILT

B BENFOMAILTIZEDIRY,

NI, BENMFHNEETIERAHBYET .

> F—FEREEEBETDHNC. b—FRIEER—RINVIDABZ—DI—ANEZTEREN
BN EERERLET,

> KAKXBENF TR, BEMTFOBEND, A=A FIMERHD T EEER M E
myBHENHYET,

> FM—FEREDI=AUFIME BT REFTTLOMEREDFITET,

R—RIDFITIVE L ()A b—F Kk
DEERORQ)IMEHESEE F—FAKIK
DHEKL 0TS,

* AZFUFIREREFETLONEREDAITET
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it
FtEDL1UF—354
FT—ICBT5ERE ROl AVF—SMF—DBAIZKDIRY,
IhIZkY, BEEENMET T AaREENHYET,
> WA F—FAFT—TIIELTSRFVIEA T =S4 F—PHRABAF—F4F—A
DH—rEFERALTHARGERBEN—FEFERTHE HifiT—2TRESA TV S
BET—AMBMHEREN 30% A LET
> HRAHMXBEN—FERRKENTRETDICIE. 40mm (1.575 1V F)1oF—54F
— A —1% 300 mm (11.81 1V F) 12 F—F4F—A P —RITH|L TS,

N

h B
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(2F—54F—% T

F—Fh—RsS% '

[SERYHH3 AP —S4+—EBMYRF BEZR, h—R/ IR ET CTHHTLERBLTHEL, &
ST TVENE, SAF—ANELIBASENTREEABYET

* RFAEAUF—51F—
" ISRFUORALF T F—
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AoF—SA4F—DFEDFTI T %
AL RYED A TEST . AV F—5
AF—FF v T DRI NTHESR
TEHLSITLET,

BEF—FOT Y 7
EREE~OES

* T arDAHRER T IMN DAV EREBICRYMFITONTNT, KABER
—FEFEALTVRIEEDH,
AEER—R (X, TFRNEFNDAS—a—FIZH > TERHL TS,
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BEERSLUN
HaZ—yr~DBEE
F—F Dk

AT avDAMEREG Y 7Y AHEBICRYMF TSN TV T, KABEN T2
FALTWAIEEDH,
AIBER—R(E, FNFNDHAS—a—FIZH - TERHEL TS,
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QIILFavIEEr wrEy
—Fxpoviar D
BRICHS AR P —FRIEIZKZPFEDRY,
EEOREEAIBNALIHYET,
> EEZFRRT DRI, FERE,M—FREEERFTHELTZEL(+25 °C, +77 °F),

* AZF U F IR EREFTLONM ERHDATET
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TILFavoiEEs sy
—For—sxkn D
i BB ot AR OF—F R EIZ KB OHEDYRY,
BEEOKEEESIBALNHYET,
> EEEBIAT BEIC. AMREF—FARAREERETHELTEE (+25 °C, +77 °F),
> AMKREZEOM—FAKICELELET  b—FAKIE BT HR/ZILETFTHRICEIT =
KEETIRYSLET,

A EE

FOBENFOMRAITITEDIRY,

EXRGYHRENRET HEREEAHYET .

> M—FAREEEEFT DA bF—FEREKER—RNVI DA E—TI—ANEFERTEEN
BN EERHERLET .

R—=ZRNNVIDFITILED(N)DF—FRKAEDREEROIN()IIEAHEIEE b—F RIADAL
ElX0°TY,

3

* AZFUFIRERBEFETLOMNEREDAITET
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RIR, BREBSLUEREE

—i&EA

RBaD & LHEFERB
i O A

BEIQEBROE
1’

146

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

KYVBEYBRICATFURADNBETY,

70
BAHYES,
<A

A EE
FEF—F O ERIC B BEEOYR
CRICE-TEARBEARE S D8
b EER—FEELMICAD RO TR

> BRERNVANSTET HEAREEDH
BAVAGRFITIZB o EHPTYE
ZHFENTLESLY,

> LSRR THN—FRIEKZ/ TN
FOIZLTLEEZELY,

—_

AR

- BTEFEAMEITYY. JyTF
J X IVERY £ 1+

- BTEFEAMETYY. JyF
- BERNVEADBE R
RINYEH—K

- BTEFEANMEITYY. JyTF
& Fo T

- EBEL-ERI4v AL/ vHAR
- BERNVADBE R

- OVROMNFYTERIEDRAH
HARIXIL

- BERNVEADBE R

- BFETFEAEITYY

- JYF

EENAO AR
s RMEOHIEZETBERBLET
RERINYEEA R/ XILOSERYSNLET




* HRIZI RNV EH—FE L VB ERDIBGEEDRL. REDHLMMERBLE
ERS
- KARBENTFEERTIEEOREGRICITIL:
FTARTOREBRER ) TOrDFED A T EHERELETT CROENIE)
AEBDRNDBESN TGN EZHEELET

BEIDAY—&E - ExERERTHERR-—RZERLEY

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

BiRzTLEYT .

-
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rSIII a—TFT4H

FSINYA—T1>
g
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BEERZEGLLGL
BEERAMUVAMVTFONF Y BEEROERETARLT . (REEHTZF AW

[REA:
XK

[REA:
XK

T—RAERATFEYTY
T —RAEGEBEIITVET,

BENMTFOREDT—JILICHBIHSH=HTT
BEMTERBLEY

F—Fr)AEHLTH, AHECYFEA
BEBRAMVAAVTFIAY | BEBROERETNRLT

[REA: FSC (Fronius System Connector @ #ilyar943) A EY)IZ#EHSN TLVEE
Ao

*E: FSCZL oMY EIMLIAAFET

[REA: BEMFELILB BN FRIET—TILICHEAHYFET

IR BENFEXBLET

[REA: EBHER—RN\VIICTEELH LM, BUICEFEINTOEEA

IR EER—REEYIERELET
BEDOHLHEHZR—RERBLET

REA: BEDHLHBEER

IR T 23— —ERITBRBLEHEIZEL

REHANFERATEEFEA

ZTOMIT R TOBEEILFERTEET

REA: HRAN)OF—NETT

R AR F —Z L TZS

REA: HRAEARABB/HLHELTCLET

R HRAENRABRERBLET

JRRA: HRBR—ZAHB LA TSN BEELTLSH ., ERSh TOEEA

R HRAR—RZERYFT. Fo9<CITLET . FEEDHINTAFR—RIERBLET

JRHA: BENMFHMELTLET

R BENMFERBLTZEWD

REA: HRABHMFILHELTLET

XK HY—ERF—LITERLTLESWNW(H—ERF—LITH RABEHF DR IBEIKE)



BERTIORR

REA:
XK

REA:
XK

REA:
XK

REA:
XK

REA:
XK

REA:
XK

REA:
XK

REA:
*EK:

REA:

*EK:

REA:
*EK:

REA:
*EK:

HEA:
*EK:

HEA:
*EK:
HEA:

*EK:

BENTA—EATEYTYT
YRR

T—AEGATRTY
MIMRYED RIFEHEMEERL TS

REHANFTELTLE,., I TLWEEA

[EHRAER. HRAR—RA, HREHF . BENMFOL—ILEARERY YN
EFEERL TSV, ARBEKBEN—F T HARZHMEE SR, EYEA
=S4T —%FERLET

BEMFISENAHYFT
BEMTFEBLEY

AR FITNRETES, . BEELTVET
AVAVNFUTERMLET

DAY — BRI, T —EATEETY
BRSO T v —BE/ SRy T— LERERL TS

TAVY—BELLLE, VMV —ENTEITY
BMOBREEEHERLES.

REHZAD, COTAV—EEITHELTVEEA
ELWMREAREBAL TS

FELCEWNBIEE T REAANFLLTVWS(EROERLGET) . FEYA
HRO—ILRGBET—ILOT#HE] ER) . MIAEMEFENEFLYE (&
U, ZH, )

BEEHERBEILLET

HRAIZXIVNDBERISVE
BEANVAERYBREET

RETROREENBTEFILRMSFEELEL
RENAORERETITES, HE:
REARXREEXR/5) = TA4¥—ERE (mm) x 10
(5. 1.6 mm QITAVY—EBBDIHZE(L 16 1/53)

BENMFAF—FEMIHARYOBEBENKRETEES

BEMFF—FEMIHRYOBEREERE/DLES (9 10~15mm /0.39 -
0.59 12F),

BENMFOERANKRETEELT
BENTOEMABENSLEY

VAV —ZHREEDRRA VAV —BE/ TV —BBOREMDERE—HL

FEA
BYETAV—RIGREDOMBERALETT
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TAVEEAT+5

RER: DRATLIZKY, AV EREEFIEBEEROIL—FHOERENTTE
BIEELHYET

®EK: TL—F HEETLTESW

HEA: AVAONFYTDRDEEINENET

®EK: EMFYTERBEL TR

RER: A F—FAFT—F=ETANHARA o F— M EELAHYET

®EK: AF—FAFT—FRIETANVYHARAF—MIE DN ORLGEENZULMFERL
TLEEELY,
BRED BB T —oAFT—F=IETAVYHARA o —bERHL TS

RER: FRINTWSTAVEBIC, BFHO—3NELTLVELA

®EK: B EREI N —5%F AL TS0

RER: EREO—SDIEME AMSEE->TNET

*EK: EMEHZEREEL TS0

RER: ERFO—SHBEN TS D, T-ITEELTLET

*EK: EREN O —SZE TR T 50 FHLLED EXR L TIZEW

RER: A F—FAFT—BNBROTERESNTWDD., F=EEO2NTWET

*EK: AV F—FAFT—EF}L TS

RER: A F—FAFT—HELHEINTNET

*EK: A F—5A4FT—%=KBL. FILWLWSAFT—FELOVRSICHIBTL TS0

RER: BRHO—SOERELEMEID-H. T/ VEBNELZLTLVET

*EK: EREO—SDiEMTE hEETL TS

RER: BFHO—JIZAR YA EEN TS, FEXBEELTHET

*EK: YO HENEREETAV—EBEZFERHLET

RER: AF—IVBAF—FAFTDEBE I—T12 T DIEWVAFT—F54F—DEH

*EK: OA—TAo T ENFAVF—F4F—EFRL TSN

HRIZIWIZXNWIEFEEICERITBEYET

[REA: TRIZIHDBETEL-OREETEEEA

PR HRIZNWEARELGRYLYET

150



BENMrFRERICERICEYVET

BR: TILFAVIDBE—FOH  F—F 2V IDIF o FIEDETEET

®EK: A=F T ybEFHDHITET

RER: BENMFHARKBEEREBA TRESNELS:

®EK: BEBNETHTBM., KYBALEBAEN rTFEFERLET

RER: BEFFOERSTEL]

®EK: TaA—TA4—H AL EERBREETFL TS

R&A: KAKXLATLTOH  AHBEDRENF+5H

®EK: AERLARIL, AERDOFZN ., AHEDF R R—R /I DERELREFTERL
TS

RER: BENFOEENT—IIETEET

®EK: EEHLARFEOLET

aVAHFY T DO ARREAEND

REER: B -EREIN—S D EF

Pk WU EREI N —S%FFE AL TS

[REA: EREIO—SDBEIZEMENDH. T4/ VYEBNEFZELTLS

Pk EREIN—SDEMENETITET

RRA: TANVEBIZR YN EENTILNSD ., F-EXEELTLNS

Pk YO NEREEIVAVEBEERALET

RHA: DANXEBHNI—T 1T EINTULVEL

Pk AN EBEEYGO—T(F CERLEST

BR: AVATRFIT DT EMNER-OTLNS

XK ELWHZEOaVAIMNFyTRFERL TSN

RHA: BEMFOFERENEBBLTLS

K FREEZERET I, KV HLBRENr—FEFERLET

BR: AVEGNFYTHBEELTINS, AV BT FY TR T E ST BELEMN LY

R AVAONFYTEREOMITET

CrNi 2T 5L, VBV FYT L, CNi DAY ERBOREDEE L. EEOERLRE
TRIEENBYFET.

—F k)7 D

[REA: BENFERRBEROTSIVERKICREAHYES

XK BUG TSV RGERLT 50 . BRERE BRI —FEEBELES
[REA: F—=FRIAEN—FRIFERITTENABEBLTVET

XK ANEMYRETYT

[REA: HEHSA 1B HYFET

X TI8—H—ERIZEBLELELIEEN
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BiEE—FOROS T4

HEA:
XK

HEA:
XK

HEA:
XK

HEA:
XK

HEA:
XK

HEA:
XK

HEA:
XK

HEA:
XK

HEA:
XK

HRIZIWDRINVZAETEIZKY ., BV —LDREARARTELTVET
BEANVAERYBREET

HAR—RELFR—RAOARNBET RSN TOEEA
HAR—RERMLET

FILIARIED O YT HENTNSA . BELTNET
OV ITERMMLET

HRSAVIZEBIT5 /S
HASAVEEGEIGESEET

HARBABTESN, FFETEFET
HADTNEBELEYT

RERLEL IR TEOARREST+H
HRF)oO—ERANIO—%2LRSEEFS

TAY—BEHSVTLSN, FFHELTOHET
POV ERELTAV—BBEZEALET,

HAGHKXBEN—F OGS  HRANFEZGDA T —FMUMRATVES
ARG BRN—F TRIEGEIN A2 TS/ F—ZFERAL TSN

BEKDENSTETY
RAGHERERYRE. BMEREOLHISEALEY




B 7—%

—i&EA

HRARHRK B REN—
F - MTG 250i.
320i. 400i. 550i

BEERIENE—Y):

- FPOBEEMF N3V

- HWEEAREN—F:14
F—FrIAOEMT—4:

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

1V

F—F A DBREX. BT —R > TDOHTVNET,

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

MTG 250i MTG 320i MTG 400i
(7L R7)10 43/40°C | 40 % D.C.*250 | 40 % D.C.*320 | 40 % D.C.* 400
M21+C1(EN 439) 60 % D.C.*200 | 60 % D.C.*260 | 60 % D.C.* 320

100 % D.C.* 170 | 100 % D.C.* 210 | 100 % D.C.* 260

@J [ (1> 0.8~1.2 0.8~16 0.8~16

19 ) (0.032~0.047) | (0.032~0.063) | (0.032~0.063)

ST ()] 35/45(12/15) | 3.5/4.5(12/15) | 3.5/4.5(12/15)
*D.C. = Ta—Ta4—HAVIL(ERAE)

MTG 550i
(7> <R7)10 43/40°C | 30 % D.C.* 550
C1(EN 439)
(7> R7)10 43/40°C | 30 % D.C.* 520
M21 (EN 439)
(7> R7)10 43/40°C | 60 % D.C.* 420

M21+C1(EN 439)

100 % D.C.* 360

@_# o EUAC 7

1.2~1.6
(0.047~0.063)

F)]
ST )]

3.5/4.5(12/15)

*D.C.=Ta—T4—H45

L ()
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HRBHKA—R
7392 - MHP
250i. 400i. 550i G
ML

HAGHH—F R
% - MTB 250i,
320i, 330i, 400i.
550i G ML

154

MHP 250i G ML MHP 400i G ML
(72 R7)10 43/40°C 40 % D.C.* 250 40 % D.C.* 400
M21+C1(EN 439) 60 % D.C.* 200 60 % D.C.* 320
100 % D.C.* 170 100 % D.C.*260
@_; o [SY(12F)] 0.8~1.2(0.032~0.047) | 0.8~1.6(0.032~0.063)
?
T m(ft.)] 3.35/4.35 (11 / 14) 3.35/4.35 (11 / 14)

*D.C.=Ta—TA4—HA7)L(EAXK)

(72 <_7)10 $/40°C 30 % D.C.* 550

C1(EN 439)

(72 _7)10 $/40°C 30 % D.C.* 520

M21 (EN 439)

(72 _7)10 $/40°C 60 % D.C.* 420

M21+C1(EN 439) 100 % D.C.* 360
@i [SY (12F)] 1.2~1.6(0.047~0.063)

' o

= m(ft.)] 3.35/4.35 (11 / 14)

*D.C.= Ta—T4—H (VI (ERZE)

MTB250i GML | MTB 320iGML | MTB 330i G ML
[(7>R7)10 53/40°C 40 % D.C.* 250 40 % D.C.* 320 40 % DC* 330
M21+C1(EN 439) 60 % D.C.* 200 60 % D.C.* 260 60 % DC* 270
100 % D.C.* 170 | 100 % D.C.* 210 | 100 % DC* 220
@J EUIC 0.8~1.2 0.8~1.6 0.8~1.6
19 7)) (0.032~0.047) (0.032~0.063) (0.032~0.063)
*D.C.=Ta—T1—HA4YIL({ERXE)
MTB 400i G ML MTB 550i G ML
[(F7>R7)10 92/40°C - 30 % DC* 550
C1(EN 439)
[(7>~R7)10 43/40°C - 30 % DC* 520
M21 (EN 439)
[(7>R7)10 9/40°C 40 % DC* 400 -
M21+C1(EN 439) 60 % DC* 320 60 % DC* 420

100 % DC* 260

100 % DC* 360

[SU(f>
@—i g )

0.8~1.6(0.032~0.063)

0.8~1.6(0.032~0.063)

*D.C.= Ta—T4—HA1VIL(EAE)




KARXEEN—F - MTW 250i | MTW 400i | MTW 500i | MTW 700i
MTW 250i. 400i.
500i. 700i (72 R7)10 $/40°C 100 % D.C.* | 100 % D.C.* | 100 % D.C.* | 100 % D.C.*
M21+C1 (EN 439) 250 400 500 700
@J [EY(f> | 0.8~12 0.8~16 1.0~1.6 1.0~1.6
19 F) (0.032~ (0.032~ (0.039~ (0.039~
0.047) 0.063) 0.063) 0.063)
ST m(ft)] 3.5/4.5 35/4.5 35/45/6 |35/45
(12/15) (12 /15) (12/15/20) | (12/15)
Pax Add W 500/600 W | 800/950 W | 1400/1700/ | 1800/2200
2000 W w
Qs AAA [4Hgal/ | 1(0.26) 1(0.26) 1(0.26) 1(0.26)
)]
[N W [bar (psi.)] | 3 bar (43 3 bar (43 3 bar (43 3 bar (43
psi.) psi.) psi.) psi.)
Pex W [bar (psi.)] | 5 bar (72 5 bar (72 5 bar (72 5 bar (72
psi.) psi.) psi.) psi.)
*D.C.= Ta—T4—H A4V (ERE)
** |EC 60974-2 [ZE DUV RHELEETO A
KmR—2R/89 MHP 500i W ML MHP 700i W ML

- MHP 500i, 700i
W ML (7> RF)10 43/40°C

M21+C1(EN 439)

100 % D.C.* 500

100 % D.C.* 700

@_# 2 EVICPZI)

0.8~1.6(0.032~0.063)

1.0~1.6(0.039~0.063)

[m(ft.)]

i

3.35/4.35/5,85 (11/14/19)

3.35/4.35 (11 / 14)

Pax bk W™ 1400/1700/2000 W 1800/2200 W
Qs A4 V5 (gal./5)] | 1(0.26) 1(0.26)

Pan [Add (02" (Psi)]

3 bar (43 psi.)

3 bar (43 psi.)

Pex W [bar (psi.)]

5 bar (72 psi.)

5 bar (72 psi.)

*D.C.=Ta—Ta4—HA7IL(FERAX)
** |[EC 60974-2 IZE DWWV =RHELVNEETORA
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Kakb—FRvo
- MTB 250i. 330i.
400i. 500i., 700i W
ML
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MTB 250i W | MTB 330i W | MTB 400i W | MTB 500i W
ML ML ML ML
(72 RT7)10 43/40°C 100 % D.C.* | 100 % D.C.* | 100 % D.C.* | 100 % D.C.*
M21+C1 (EN 439) 250 330 400 500
@J [EY(L2F)] | 0.8~1.2 0.8~1.6 0.8~16 1.0~1.6
9% (0.032~ (0.032~ (0.032~ (0.039~
0.047) 0.063) 0.063) 0.063)
Qy [Add [V4(gal/5h)] | 1(0.26) 1(0.26) 1(0.26) 1(0.26)
*D.C.=Ta—T4—HA4YI)L(ERR)
MTB 700i W ML

[(7>~_7)10 43/40°C
M21+C1(EN 439)

100 % D.C.* 700

E(2F)]
s o

1.0~1.6(0.039~0.063)

Qy M4 153 (gal/5)]

1(0.26)

*D.C.= Ta—T4—HAVIL(EAE)
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FRONIUS INTERNATIONAL GMBH

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

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

Find your
spareparts online

spareparts.fronius.com
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