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General

Safety

@ WARNING!

Danger from incorrect operation and work that is not carried out properly.

This can result in serious personal injury and damage to property.

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

» Read and understand this document in full.

» Read and understand all safety rules and user documentation for this device
and all system components.

@ WARNING!

Danger from electrical current.

This can result in serious personal injury and damage to property.

» Before starting work, switch off all devices and components involved and dis-
connect them from the grid.

» Secure all devices and components involved so they cannot be switched back
on.

@ WARNING!

Danger from electric current due to defective system components and incor-

rect operation.

This can result in serious personal injury and damage to property.

» All cables, leads and hosepacks must always be securely connected, undam-
aged and correctly insulated.

» Only use adequately dimensioned cables, leads and hosepacks.

@ WARNING!

Risk of coolant escaping.

This can result in serious personal injury and damage to property.

» When disconnecting a welding torch from the cooling unit or other system
components, always seal the coolant hoses using the plastic seal attached to
the torch.

@ WARNING!

Danger due to hot system components and/or equipment.

Can result in serious burns or scalding.

» Before starting work, allow all hot system components and/or equipment to
cool to +25°C/+77°F (e.g., coolant, water-cooled system components,
wirefeeder drive motor, etc.)

» Wear suitable protective equipment (e.g., heat-resistant gloves, safety
goggles, etc.) if cooling down is not possible.




General

Proper use

@ WARNING!

Danger from contact with toxic welding fumes.

This can result in serious personal injuries.

» Always extract welding fumes.

» Ensure an adequate supply of fresh air. Ensure that there is a ventilation rate
of at least 20 m® (169070.1 US gi) per hour at all times.

» Ifin doubt, a safety engineer should be commissioned to check the pollution
level in the workplace.

@l CAUTION!

Danger from operation without coolant.

This can result in damage to property.

» Never operate water-cooled welding torches without coolant.

» During welding, ensure that the coolant is circulating correctly — this will be
the case for Fronius cooling units if a regular return flow of coolant can be
seen in the coolant container of the cooling unit.

» The manufacturer will not be liable for any damages due to non-observance
of the above mentioned points. All claims against the warranty are void.

These MIG/MAG welding torches are exceptionally robust and reliable. The ergo-
nomic grip, ball joint and optimal weight distribution combine to enable 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 adapted to deal with a huge variety of different tasks,
and are ideal for use in manual series and one-off fabrication, as well as in the
workshop sector.

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 in-
structions

- Performing all stipulated inspection and maintenance work.

English 5



Options

OPT/i T-Handle SET for W6

44,0350,5298

Heat shield
42,0405,0753

OPT/i Userinterface Poti W6

4,001,796

Pistol grip

Heat shield

Potentiometer




Additional torch
trigger on the
top

Extraction Ex-
ento

Torch trigger ex-
tension

English

Additional torch trigger on the top
42,0405,0671

4,070,958,Z

43,0004,4062

OPT/i Exento Small /5m
44,0350,4078

OPT/i Exento Medium /5m
44,0350,4077

OPT/i Exento MTG400i US/45°
44,0350,1536

Torch trigger extension
44,0350,5229



Description of available functions

Up/Down-func-
tion

JobMaster-func-
tion

Functions of the
two-stage torch
trigger

The Up/Down torch has the following
functions:

- Changes the welding power in Syn-
ergic 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 se-
quence:

- all LEDs light up briefly one
after the other

The JobMaster welding torch has the
following functions:

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

- The selected welding parameter
can be changed using the +/- but-
tons

- The display shows the current
welding parameter and value

Function of the torch trigger in switch-
ing position 1 (torch trigger half
pressed):

- LED lights up.



Special func-
tions

Function of the torch trigger in switch-
ing position 2 (torch trigger fully
pressed):

- LED goes out

- Welding starts.

NOTE!

An LED on welding torches with an optional torch trigger on the top will not
work.

Various special functions can be stored for the torch trigger and for function
keys.

For details on the special functions, see the operating instructions for the power
source.

English 9



Installation and commissioning

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

8 Nm 5$

5.90ft-|b6— @aﬁ
7
A,
ok
7

M6 ... 3 Nm/2.21 ft-lb
M8 ..1.5-5Nm/1.11-3.69 ft:lb

N
é

%

* Screw on and tighten the gas
nozzle as far as it will go
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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 hosep-
ack engages in the locating hole (2) in
the torch body.

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

Note regarding NOTE!
the inner liner "
with gas-cooled Risk due to incorrect inner liner insert.

welding torches This can result in poor weld properties.
» If a gas-cooled welding torch is used with a plastic inner liner including a
bronze inner liner insert instead of a steel inner liner, the performance data
specified in the technical data of the welding torch is reduced by 30%.
» To operate gas-cooled welding torches at maximum power, replace the 40
mm (1.575 in.) inner liner insert with the 320 mm (12.598 in.) inner liner in-
sert.

English 11



Checking the
clamping nipple

12
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Push Push-Pull
i *
/@%
with sealing without sealing

* Check the clamping nipple before commissioning and whenever the inner liner

is changed. To do so, carry out a visual inspection:

- Left: brass clamping nipple with seal ring. You cannot see through the seal
ring.

- Right: silver clamping nipple with see-through bushing

NOTE!

Incorrect or defective clamping nipple in push applications
Causes gas loss and poor weld properties
» use brass clamping nipples to minimise gas loss

» check that the seal ring is intact




NOTE!

Incorrect clamping nipple in push-pull applications

Tangled wire and increased abrasion in the inner liner when using a clamping
nipple with seal ring

P use silver clamping nipple to facilitate wirefeeding

English 13



Fitting the inner
liner inside the
torch hosepack

14

Lay the welding torch out straight

2
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Lay the inner liner out straight

3

Push the inner liner into the welding torch until it protrudes from the front of the welding torch



Cut off the inner liner at the marking and deburr; left inner liner made of steel, right inner liner made
of plastic

6

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
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Push the extraction nozzle on as far as
it will go.

Connecting the
welding torch to
the wirefeeder

16



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

English
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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.

4
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Twisting the Mul-
tilock welding
torch body

Bl 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 temperature (+25 °C, +77 °F).

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

English
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Changing the
torch body on a
Multilock weld-
ing torch

20

Bl 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 temperature (+25 °C, +77 °F).

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

B 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 en-
gages in the locating hole (2) in the torch body.

3 4

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




Care and maintenance

General 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 mainten-
ance than other components in the welding system.

B CAUTION!

Risk of damage from improper hand-

ling of the welding torch.

This can result in severe damage to

property.

» Do not strike the welding torch on
hard objects.

» Avoid scoring and scratches on the
contact tip.

» Do not bend the torch body under
any circumstances.

Recognising 1. 2.
faulty wearing
parts

1. Insulating parts
- Burned-off outside edges, notches
2. Nozzle fittings
- Burned-off outside edges, notches
- Heavily covered in welding spatter
3. Spatter guard
- Burned-off outside edges, notches
4. Contact tips
- Worn-out (oval) wire entry and wire exit holes
- Heavily covered in welding spatter
- Penetration on the tip of the contact tip
5. Gas nozzles
- Heavily covered in welding spatter
- Burned-off outside edges

- Notches
Maintenance at - Check wearing parts
every start-up - replace faulty wearing parts

- Remove welding spatter from gas nozzle

English 21



* Check the gas nozzle, spatter guard and insulation for damage and re-
place 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
wirespool/ the new inner liner

basket-type
spool is changed

22




E' Fitting wearing parts

- For details on fitting the wearing parts, refer to the section MTG d, MTW

d - Fitting wearing parts to the torch body from page 10.

English
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Troubleshooting

Troubleshooting

24

No welding current

Power source mains switch is on, indicators on the power source are lit up, shield-
ing 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 re-
placed)



Poor weld properties

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:

Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Cause:
Remedy:

Incorrect welding parameters
Correct settings

Poor grounding (earthing) connection
Ensure good contact to workpiece

Too little or no shielding gas

Check the pressure regulator, gas hose, gas solenoid valve and weld-
ing torch shielding gas connection. On gas-cooled welding torches, in-
spect the gas seals, use a suitable inner liner

Welding torch is leaking
Replace welding torch

Contact tip is too large or worn out
Replace contact tip

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

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

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

Unfavourable welding conditions: shielding gas is contaminated (by
moisture, air), inadequate gas shield (weld pool "boiling", draughts),
contaminants in the workpiece (rust, paint, grease)

Optimise the welding conditions

Shielding gas escaping at clamping nipple
Use the correct clamping nipple

Clamping nipple seal ring defective, shielding gas escaping at clamp-
ing nipple
Replace clamping nipple to ensure a gas-tight seal

Welding spatter in the gas nozzle
Remove welding spatter

Turbulence caused by too high a rate of shielding gas flow

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

Distance between the welding torch and the workpiece too great
Reduce the distance between the welding torch and the workpiece

(approx. 10 - 15 mm / 0.39 - 0.59 in.)

Tilt angle of the welding torch is too great
Reduce the tilt angle of the welding torch

English 25



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

Remedy: Use the correct wirefeed components

Poor wirefeeding

Cause: Depending on the system, brake force in wirefeeder or power source
set too high

Remedy: Reduce the brake force

Cause: Hole in the contact tip is displaced
Remedy: Change the contact tip

Cause: The inner liner or wire-guide insert is defective

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

Cause: The feed rollers are not suitable for the wire electrode being used
Remedy: Use suitable wirefeeder rollers

Cause: Wirefeeder rollers have the wrong contact pressure
Remedy: Optimise contact pressure

Cause: The wirefeeder rollers are soiled or damaged
Remedy: Clean or replace wirefeeder rollers

Cause: Inner liner wrongly fitted or kinked
Remedy: Replace inner liner

Cause: The inner liner has been cut too short

Remedy: Replace the inner liner and cut the new inner liner to the correct
length

Cause: Wire electrode worn due to excessive contact pressure on the

wirefeeder rollers
Remedy: Reduce contact pressure on the wirefeeder rollers

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

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

Cause: Clamping nipple in wire entry and wire exit area deformed (oval,
knocked out), shielding gas escaping at clamping nipple

Remedy: Replace clamping nipple to ensure a gas-tight seal

The gas nozzle becomes very hot
Cause: No thermal dissipation as the gas nozzle is too loose
Remedy: Screw on the gas nozzle as far as it will go



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.
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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 serviced

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-insu-
lated 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




Technical data

General

Gas-cooled
welding torch -
MTG 250i, 320i,
400i, 550i

Voltage measurement (V-Peak):

- for manually-operated welding torches: 113 V
- for mechanically-driven welding torches: 141 V

Torch trigger technical data:
- Umax =5V
- Imax=10mA

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

I (ampere) 10 min/40°C
M21+C1 (EN ISO 14175)

4,0% ED* 250
60% ED* 200
100% ED* 170

4,0% ED* 320
60% ED* 260
100% ED* 210

@j [mm] 0.8-1.2 0.8-1.6
@ .
1 [in.] 0.032—-0.047 0.032—0.063
el [m] 3.5/4.5 3.5/ 4.5
[ft.] 12 /15 12/ 15
* ED = Duty cycle
MTG 400i MTG 550i

I (ampere) 10 min/40°C
C1(ENISO 14175)

30% ED* 550

I (ampere) 10 min/40°C
M21 (EN ISO 14175)

30% ED* 520

I (ampere) 10 min/40°C
M21+C1 (EN ISO 14175)

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

60% ED* 420
100% ED* 360

@j [mm] 0.8-1.6 1.2—-1.6

3 % [in.] 0.032—0.063 0.047—0.063

raaiinein i [m] 3.5/4.5 3.5/ 4.5
[ft.] 12/ 15 12/ 15

* ED = Duty cycle

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

Gas-cooled
torch body -
MTB 200i, 250i,
320i, 330i, 400i,
550i G ML

30

MHP 250i G ML

MHP 400i G ML

I (ampere) 10 min/40°C
M21+C1 (EN ISO 14175)

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

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

@j [mm] 0.8-1.2 0.8-1.6

1 % [in.] 0.032—-0.047 0.032—0.063

T [m] 3.35/4.35 3.35/4.35
[ft.] 11/ 14 11/ 14

* ED = Duty cycle

MHP 550i G ML

I (ampere) 10 min/40°C
C1(ENISO 14175)

30% ED* 550

I (ampere) 10 min/40°C
M21 (EN ISO 14175)

30% ED* 520

I (ampere) 10 min/40°C
M21+C1 (EN ISO 14175)

60% ED* 420
100% ED* 360

@_* [mm] 1.2-1.6

; @ fin.] 0.047-0.063

T [m] 3.35/4.35
[ft.] 11/ 14

* ED = Duty cycle

MTB 200i G ML

MTB 250i G ML

I (ampere) 10 min/40°C
M21+C1 (EN ISO 14175)

4,0% ED* 200
60% ED* 180
100% ED* 160

4,0% ED* 250
60% ED* 200
100% ED* 170

[mm]
@—# %) [in.]

1.0—-1.2
0.039-0.047

0.8-1.2
0.032—-0.047

* ED = Duty cycle

MTB 320i G ML

MTB 330i G ML

I (ampere) 10 min/40°C
M21+C1 (EN ISO 14175)

4,0% ED* 320
60% ED* 260
100% ED* 210

4,0% ED* 330
60% ED* 270
100% ED* 220

[mm]
@% %) [in.]

0.8-1.6
0.032—0.063

0.8-1.6
0.032—0.063

* ED = Duty cycle




Water-cooled
welding torch -
MTW 250i, 400i,
500i, 700i

MTB 400i G ML

MTB 550i G ML

I (ampere) 10 min/40°C
C1(EN ISO 14175)

30% ED* 550

I (ampere) 10 min/40°C
M21 (EN ISO 14175)

30% ED* 520

I (ampere) 10 min/40°C
M21+C1 (EN ISO 14175)

4,0% ED* 400
60% ED* 320
100% ED* 260

60% ED* 420
100% ED* 360

@J [mm] 0.8-1.6 0.8-1.6
+ % [in.] 0.032—-0.063 0.032—-0.063
* ED = Duty cycle
MTW 250i MTW 400i

I (ampere) 10 min/40°C
M21+C1 (EN ISO 14175)

100% ED? 250

100% ED1 400

@_* [mm] 0.8-1.2 0.8-1.6
+ % [in.] 0.032—-0.047 0.032—0.063
Vit [m] 3.5/45 3.5/ 4.5
[ft.] 12 /15 12 /15
P m W] 2 500/ 600 W 800 /950 W
[I/min] 1 1
Qm”‘m [gal./min] 0.26 0.26
[bar] 3 bar 3 bar
Prin W [psi] 43 psi 43 psi
[bar] 5 bar 5 bar
pmaxw [pSI] 72 pSI 72 pSI

1 ED = Duty cycle

2 Lowest cooling power according to IEC 60974-2




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

MTW 700i

I (ampere) 10 min/40°C
M21+C1 (EN ISO 14175)

100% ED1 500

100% ED1 700

@j [mm] 1.0-1.6 1.0-1.6
1 % [in.] 0.039—0.063 0.039—0.063
Fashienin [m] 35/45/6 3.5/4.5

[ft.] 12/15/20 12 /15

|:’min W [W] !

1400/ 1700/

1800 /2200 W

2000 W
SHPVV 026 026
P e Hiii? isb;;i isb?éi
Doc e {g:;r]] ?ngQi gzbsgi

1 ED = Duty cycle

2 Lowest cooling power according to IEC 60974-2

MHP 500i W ML

MHP 700i W ML

I (ampere) 10 min/40°C
M21+C1 (EN ISO 14175)

100% ED? 500

100% ED? 700

@j [mm] 0.8-1.6 1.0-1.6

3 @ [in.] 0.032-0.063 0.039-0.063

@: [m] 3.35/4.35/5.85 3.35/ 4.35
[ft.] 11/14/19 11/ 14

I:)min m [W] )

1400/ 1700/

1800 /2200 W

2000 W
Q... ikl {g’;}f?%in] (1).26 cla.za
P e EEZ? Zsb;;i 23b?>;i
e 2] 22 pol S pe

1 ED = Duty cycle

2 Lowest cooling power according to IEC 60974-2




Water-cooled
torch body -
MTB 220i, 250i,
330i, 400i, 500i,
700i W ML

MTB 220i W ML

MTB 250i W ML

I (ampere) 10 min/40°C
M21+C1 (EN ISO 14175)

100% ED* 220

100% ED* 250

@_& [mm] 1.0-1.2 0.8-1.2
1 % [in.] 0.039-0.047 0.032—0.047
[I/min] 1 1
Qminm [gal./min] 0.26 0.26

* ED = Duty cycle

MTB 330i W ML

MTB 400i W ML

I (ampere) 10 min/40°C
M21+C1 (EN ISO 14175)

100% ED* 330

100% ED* 400

@_& [mm] 0.8-1.6 0.8-1.6
3 @ [in.] 0.032-0.063 0.032—0.063
[I/min] 1 1
Qm"‘m [gal./min] 0.26 0.26

* ED = Duty cycle

MTB 500i W ML

MTB 700i W ML

I (ampere) 10 min/40°C
M21+C1 (EN ISO 14175)

100% ED* 500

100% ED* 700

@.& [mm] 1.0-1.6 1.0-1.6
: @ [in.] 0.039-0.063 0.039-0.063
[I/min] 1 1
Qm”‘m [gal./min] 0.26 0.26

* ED = Duty cycle
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@l HOIATUS!

Valest kasutamisest v6i valesti tehtud t6odest tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked isiku- ja varakahjud.

» Koigi selles dokumendis kirjeldatud t66de tegemine ja funktsioonide kas-
utamine on lubatud ainult tehnilise valjabppega tootajatele.

» Lugege see dokument taielikult lAbi ja mdistke selle sisu.

» Lugege labi ja tehke endale selgeks koik selle seadme ohutuseeskirjad ja kas-
utaja dokumendid ning kdik siisteemikomponendid.

@l HOIATUS!

Elektrivoolust tingitud oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked isiku- ja varakahjud.

» Enne tdéddega alustamist lulitage kdik seotud seadmed ja komponendid vélja
ja lahutage elektrivorgust.

» Kindlustage kdik seotud seadmed ja komponendid taassisselllitamise vastu.

@ HOIATUS!

Elektrilo6gioht kahjustunud siisteemi komponentide ja valesti juhtimise tottu.

Tagajarjeks voivad olla rasked isiku- ja varakahjud.

» Kobik kaablid, juhtmed ja voolikupaketid peavad olema alati tugevalt
Uhendatud, kahjustusteta ja digesti isoleeritud.

» Kasutage ainult piisavate médtmetega kaableid, juhtmeid ja voolikupakette.

@ HOIATUS!

Libisemisoht jahutusvedeliku viljumise tottu.

Tagajarjeks vdivad olla rasked isiku- ja varakahjud.

» Kui vesijahutusega keevituspodleti jahutusvedelikuvoolikud eraldatakse jahu-
tusseadmest voi muudest stisteemi komponentidest, tuleb need alati sulgeda
nende peale paigaldatud plastist sulguritega.

@ HOIATUS!

Kuumade siisteemi komponentide ja/v6i tédainete oht.

Tagajarjeks voivad olla rasked vigastused ja pdletused.

» Enne tédde alustamist tuleb lasta kdigil kuumadel siisteemikomponentidel
ja/vdi todainetel jahtuda temperatuurile +25 °C / +77 °F (nt jahutusvedelik,
vesijahutusega slisteemi komponendid, traadi etteandmismehhanismi aja-
mimootor jne).

» Kuijahutamine pole véimalik, kasutage sobivat kaitsevarustust (nt kuumus-
kindlad kaitsekindad, kaitseprillid jne).




Uldteave

Oigel otstarbel
kasutamine

@l HOIATUS!

Oht kokkupuutel miirgise keevitussuitsuga.

Tagajarjeks voivad olla rasked kehavigastused.

» Imega keevitussuits alati ara.

» Tagage piisav varske 6hu juurdevool. Veenduge, et ventilatsiooni sagedus
oleks pidevalt vdhemalt 20 m3*/tunnis (169070,0 US gi/h).

» Kahtluse korral laske kahjulike ainete koormus té6kohal méarata ohu-
tustehnikul.

@l ETTEVAATUST!

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

» Keevitamise ajal tuleb veenduda, et olemas oleks nduetekohane jahutusvede-
liku labivool — Froniuse jahutusseadmete kasutamisel on see olemas siis, Kui
jahutusseadme jahutusvedeliku mahutis on ndhtav nduetekohane jahutus-
vedeliku labivool.

» Eespool kirjeldatud punktide eiramise tottu tekkivate kahjude eest tootja ei
vastuta ning garantii kaotab kehtivuse.

MIG/MAG keevituspdletid on eriti vastupidavad ja usaldusvaarsed. Ergonoomilise
kujuga sang, kuulliigend ja optimaalne raskuse jaotus voimaldavad teha t66d
vasimatult. Keevituspoéletid on saadaval eri véimsuse ja suuruse ning gaasi- voi
vesijahutusega. Seelabi saavutatakse mugav viis keevisdmbluste tegemiseks.
Keevituspdleteid saab kasutada erinevateks to6deks ja need on usaldusvaarsed
vahendid nii manuaalses seeriatootmises, eritellimusel tootmises kui ka
téokodades.

Manuaalne MIG/MAG-keevituspodleti on eranditult ette ndhtud MIG/MAG-keevit-
useks manuaalsetes rakendustes.

Sellest erinev voi kaugemale ulatuv kasutamine ei ole digel otstarbel kasutamine.
Tootja ei vastuta seeldbi tekkivate kahjude eest.

Oigel otstarbel kasutamine hélmab ka:

- koigi kasutusjuhendi juhiste jargimist;
- inspekteerimisest ja hooldustdddest kinnipidamist.
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Lisavarustus

OPT/i T-Handle SET for W6

44,0350,5298

Kuumakaitsekilp
42,0405,0753

OPT/i Userinterface Poti W6

4,001,796

Plistolkdepide

Kuumakaitsekilp

Potentsiomeeter

38



Lisa poletinupp
tleval

Aratdmme Ex-
ento

Poletinupu
pikendus

Eesti

Lisa poletinupp uleval
42,0405,0671
4,070,958,Z
43,0004,4062

OPT/i Exento Small /5m
44,0350,4078

OPT/i Exento Medium /5m
44,0350,4077

OPT/i Exento MTG400i US/45°
44,0350,1536

Péletinupu pikendus
44,0350,5229

39



Saadaolevate funktsioonide kirjeldus

Up/Down-funkt-
sioon

JobMaster-
funktsioon

Kaheastmelise
poletinupu
funktsioonid

40

Up/Down-keevituspdletil on
alljargnevad funktsioonid.

Up/Down-nuppude abil reziimis
Synergic keevitusvéimsuse muut-
mine

Rikketeade:

- susteemirikke korral suttivad
kéik LED-méargutuled
punaselt;

- andmesiderikke puhul vilguvad
kéik LED-méargutuled
punaselt.

Enesetest kaivitumisel:

- koik LED-méargutuled sittivad
korraks Uksteise jarel.

JobMasteri keevituspdletil on
alljadrgnevad funktsioonid.

Noolenuppude abil valitakse
toiteallikal soovitud parameeter
Nuppude +/- abil muudetakse val-
itud parameetrit.

Ekraanil kuvatakse hetkel kasu-
tusel olev parameeter ja vaartus.

Pdletinupu funktsioon Lliliti asendis 1
(poletinupp on pooleldi allavajutatud):

LED-margutuli pdleb.



Erifunktsioonid

Péletinupu funktsioon Lluliti asendis 2
(poletinupp on taielikult allavajutatud):
- LED-maérgutuli kustub;

- keevitamist saab alustada.

MARKUS.

Keevituspéletitel, millel on iilal lisavarustuse péletinupp, keevituspoletil olev
LED-margutuli ei toimi.

Pdletinupule ja funktsiooninuppudele saab salvestada erinevaid erifunktsioone.
Erifunktsioonide Uksikasjad leiate toiteallika kasutusjuhendist.
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Paigaldamine ja kasutuselevott

MTGd, MTWd - 1 2
kuluosade
paigaldamine
poletipea kor-
pusele

5.908f:l-|n|;6— &j&
G’ '
T
M6 ... 3 Nm /2.21 ft-Ib
M8 ... 1.5-5Nm/1.11 - 3.69 ft-Ib

N
é

%

* Keerake gaasidlisi Uhendus
l6puni kinni
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Mitme lukuga
keevituspoleti
kokkupanek Keevituspoleti valest paigaldamisest tingitud risk.
Tagajarjeks voivad olla keevituspdleti kahjustused.
» Enne pdletipea paigaldamist veenduge, et keevituspodleti ja voolikupaketi
lildes oleksid kahjustusteta ning puhtad.
» Vesijahutusega keevituspdletite puhul voib tulenevalt keevituspdleti kon-
struktsioonist kattemutri kinnikeeramisel olla takistus suurem.
» Keerake poletipea kattemutter alati l6puni kinni.

MARKUS.

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

2
* Veenduge, et kattemutter oleks lOopuni kinni keeratud.
Markus gaas- MARKUS.
jahutusega
keevituspoleti Vale traadi juhikkomplekti risk
keevitustraadi Tagajarjeks voivad olla halvad keevitusomadused.
juhttoru kohta » Kui kasutatakse gaasijahutusega keevituspdleti korral terasest keevitustraadi

juhttoru asemel plastist keevitustraadi juhttoru koos pronksist traadi
juhikkomplektiga, vdhenevad tehnilistes andmetes esitatud véimsusandmed
30%.

» Gaasijahutusega keevituspbdleti kditamiseks maksimaalsel voéimsusel asend-

age 40 mm (1,575 tolli) traadi juhikkomplekt 320 mm (12 598 tolli) traadi
juhikkomplektiga.
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Kinnitusnipli
kontrollimine

44

(1
(r(I((((r,((({
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@
@
@
Q
g

E l 320mm ('(”'/rr(,,,,r( Q
12.598inch g,
X g,
40mm RN ((,((('(((((,(
1.575inch &

Push Push-Pull
i *
/@%
with sealing without sealing

* Kontrollige kinnitusniplit enne kasutuselevéttu ja iga kord, kui vahetate keevi-

tustraadi juhttoru. Tehke selleks visuaalne kontroll:

- vasakul: messingist kinnitusnippel koos tihendusseibiga. Tihendusseib ei
paista labi.

- Paremal: hébedane kinnitusnippel koos ladbipaistva labiviiguga

MARKUS.

Vale vo6i defektne kinnitusnippel toukerakenduste jaoks
Tagajérjeks vdivad olla gaasilekked ja seadme halvad keevitusomadused
» Kasutage messingist kinnitusniplit, et minimeerida gaasikadu.

» Kontrollige, kas tihendusseib on terve




MARKUS.

Vale kinnitusnippel toukerakenduste jaoks

Traadi mahis ja suurenenud hédérdumine keevitustraadi juhttorus tihendusseibiga
kinnitusnipli kasutamisel

» Kasutage hobedast kinnitusniplit traadi ettes66du lihtsustamiseks.
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Keevitustraadi
juhttoru paigald-
amine poleti
voolikupaketti

46

Asetage keevituspdleti otse

2
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Asetage keevitustraadi juhttoru otse

3

Likake keevitustraadi juhttoru keevituspébletisse, kuni see ulatub ees keevituspdletist vilja



Léigake keevitustraadi juhttoru mdérgistuse kohalt maha ja eemaldage kidad; vasakul keevitustraadi
juhttoru terasest, paremal keevitustraadi juhttoru plastist

6

Kruvige pingutusnippel l6puni keevitustraadi juhttorule. Keevitustraadi juhttoru peab olema l&bi ot-
sakorgi puuraugu ndha
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Likake imidlus kuni l6puni peale.

Keevituspoleti
tlhendamine
traadi etteand-
mismehhanis-
miga
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Keevituspoleti
tlhendamine
toiteallika ja
jahutussead-
mega

Eesti
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Uksnes juhul, kui jahutusseadmesse on sisseehitatud lisavarustusena
saada olevad jahutusvedeliku kiirihendused ja vesijahutusega keevit-
uspoletite puhul.

Uhendage jahutusvedeliku voolikud alati nende vérvide jargi.

(>
{ir

{

, J




Mitme lukuga :
keevituspéleti Bl ETTEVAATUST!

péletipea kO':' Kuumast jahutusvedelikust ja kuumast p6letipea korpusest tingitud péletusoht.
puse keeramine Tagajérjeks vbivad olla tésised poletused.

» Enne tdédde alustamist laske jahutusvedelikul ja pdletipeal jahtuda toatem-
peratuurile (+25 °C, +77 °F).

* Veenduge, et kattemutter oleks lOopuni kinni keeratud.
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Mitme lukuga pa
keevituspoleti
péletipea kor- Kuumast jahutusvedelikust ja kuumast péletipea korpusest tingitud péletusoht.
puse vahetamine 1,545 eks vivad olla tésised péletused.
» Enne tédde alustamist laske jahutusvedelikul ja poletipeal jahtuda toatem-
peratuurile (+25 °C, +77 °F).
» Podletipea korpuses on alati jahutusvedeliku jadke. Eemaldage pdletipea kor-
pus Uksnes juhul, kui gaasidits on suunatud allapoole

ETTEVAATUST!

@l ETTEVAATUST!

Keevituspoéleti valest paigaldamisest tingitud risk.

Tagajarjeks voivad olla rasked materiaalsed kahjud.

» Enne pdletipea paigaldamist veenduge, et keevituspdleti ja voolikupaketi
lildes oleksid kahjustusteta ning puhtad.

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

* Veenduge, et kattemutter oleks lOopuni kinni keeratud.
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Hooldus

Uldteave

Defektsete kulu-
osade tuvastam-
ine

Seadme igakord-
sel kasutusel
teostatavad
hooldust66d

Keevituspodleti regulaarne ja ennetav hooldus on olulised tegurid seadme
haireteta kasutamise tagamiseks. Keevituspdletit mdjutavad pidevalt kérged tem-
peratuurid ja tugev saastatus. Seetdttu vajab keevituspdleti sagedamat hooldust
kui muud keevitusstisteemi komponendid.

@l ETTEVAATUST!

Keevituspoleti valest kasitsemisest

tingitud kahjustusoht.

Tagajérjeks voib olla rasked materi-

aalsed kahjud.

» Arge l65ge keevituspdletit kdvade
esemete vastu.

» Valtige kontaktdillsi vagusid ja
Kriime.

» Arge mingil juhul painutage péle-
tipea korpust.

1. 2. 4. 5
1. Isoleeritud osad
- Pélenud valimised nurgad, salgud
2. Duusi liitmikud
- Pélenud valimised nurgad, salgud
- Suur kogus kiilgekleepunud keevituspritsmeid
3. Pritsmekaitse
- Pélenud valimised nurgad, salgud
4. Kontaktdtusid
- Traadi sisestamiseks ja valjastamiseks kasutatavad siledaks kulunud
(ovaalsed) puuraugud
- Suur kogus kiilgekleepunud keevituspritsmeid
- KontaktdUdusi otsa ladbikeevitus
5. Gaasidluusid

- Suur kogus kiilgekleepunud keevituspritsmeid
- Pélenud valimised nurgad
- Salgud

Kontrollige kuluosi
- vahetage defektsed osad valja
Eemaldage gaasidUusilt keevituspritsmed
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* Kontrollige, et gaasidils, pritsmekaitse ja isolatsioon ei oleks kahjustatud,
ning vahetage kahjustatud komponendid valja.

- Igakordsel kasutuselevétul tuleb vesijahutusega keevituspdletite puhul taien-
davalt kontrollida jargmist:
- veenduge, et kdik jahutusvedeliku kiirlhendused oleksid tihendatud;
- veenduge, et oleks tagatud tingimustele vastav jahutusvedeliku tagas-

ivool.
Iga kord - Puhastage traadi etteandevoolikut desoksldeeritud surudhuga
traadipooli / - Soovitus. Vahetage keevitustraadi juhttoru, puhastage enne uue keevitus-
korv-titpi traadi juhttoru paigaldamist kuluosi

traadipooli va-
hetamisel te-
htavad hool-
dustéod
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E' Kuluosade paigaldamine

- Uksikasju kuluosade paigaldamise kohta vt jaotisest MTG d, MTW d — ku-

luosade paigaldamine poéletipea korpusele alates Lk 42.

Eesti
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Rikete diagnoosimine, rikete korvaldamine

Rikete dia-
gnoosimine,
rikete korvald-
amine

56

Keevitusvool puudub
Toiteallika vérguliliti on sisse lUlitatud, toiteallika ndidud pélevad, kaitsegaas on

olemas

Pdhjus:
Kérvaldamine:

Pdhjus:
Kérvaldamine:

maandusiihendus on vale
looge korrapadrane maandusUhendus

keevituspoleti voolukaabel on katkestatud
vahetage keevituspodleti valja

Poletinupp ei to6ta, kui seda vajutada
Toiteallika vérguliliti on sisse lUlitatud, toiteallika ndidud pélevad

Pdhjus:
Kérvaldamine:

Pdhjus:
Kérvaldamine:

Pdhjus:

Kérvaldamine:

Pdhjus:
Kérvaldamine:

FSC (Fronius System Connector — tsentraaliihendus) ei ole
lOpuni oma pessa pistetud

pistke FSC lopuni pessa

keevituspoleti voi keevituspdleti juhtahel on defektne
vahetage keevituspodleti valja

Uhendusvoolikute pakett ei ole korraparaselt ihendatud vdi on
defektne

Uhendage Uhendusvoolikute pakett korraparaselt,
vahetage defektne Uhendusvoolikute pakett valja

toiteallikas on defektne
teavitage hooldusteenindust

Kaitsegaas puudub
Koik muud funktsioonid todtavad

Pdhjus:
Kérvaldamine:

Pdhjus:
Kérvaldamine:

Pdhjus:
Kérvaldamine:
Pdhjus:
Kérvaldamine:

Pdhjus:

Kérvaldamine:

gaasiballoon on tihi
vahetage gaasiballoon vélja

gaasirohu regulaator on defektne
vahetage gaasirdhu regulaator valja

gaasivoolik ei ole paigaldatud, see on kortsus voi kahjustatud

paigaldage gaasivoolik sirgelt. Vahetage defektne gaasivoolik
valja

Keevituspdleti on defektne

vahetage keevituspodleti valja

gaasi magnetklapp on defektne

teavitage hooldusteenindust (laske gaasi magnetklapp valjava-
hetada)



Halvad keevitusomadused

Pdhjus:

Korvaldamine:

Pdhjus:

Korvaldamine:

Pdhjus:

Korvaldamine:

Pdhjus:

Kérvaldamine:

Pdhjus:

Kérvaldamine:

Pdhjus:

Kérvaldamine:

Pdhjus:

Kérvaldamine:

Pdhjus:

Kérvaldamine:

Pdhjus:

Kérvaldamine:

Pdhjus:

Kérvaldamine:

Pdhjus:

Korvaldamine:

Pdhjus:

Korvaldamine:

Pdhjus:

Kérvaldamine:

Pdhjus:

Kérvaldamine:

valed keevitusparameetrid
korrigeerige satteid

maandusihendus on halb
looge hea Uhendus toddeldava detailiga

kaitsegaas puudub v&i on ebapiisav

kontrollige gaasirdhu regulaatorit, gaasivoolikut, gaasi magnetk-
lappi ja keevituspdleti kaitsegaasi Uhendust. Gaasjahutusega
keevituspoletite puhul kontrollige gaasilihenduse tihendatust,
kasutage sobivat keevitustraadi juhttoru

keevituspodleti lekib
vahetage keevituspdleti valja

liiga suur véi kulunud kontaktdtus
vahetage kontaktduus valja

vale traadisulam vdi vale traadi labimoot
kontrollige sisestatud traadipooli/korv-tilpi traadipooli

vale traadisulam voi vale traadi labimd6t
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), téddeldava detaili reostus (rooste, lakk,
maardeaine)

optimeerige keevitustingimusi

kaitsegaas valjub kinnitusniplist
kasutage diget kinnitusniplit

kinnitusnipli tihendusseib defektne, kaitsegaas valjub kinnitus-
niplist
asendage kinnitusnippel, et tagada gaasi tihedus

gaasiduUsis on keevituspritsmed
eemaldage keevituspritsmed

liiga suurest kaitsegaasikogusest tingitud turbulentsid

vahendage kaitsegaasikogust, soovitus:
kaitsegaasikogus (l/min) = traadi lAbimo6t
(mm) x 10 (nt 16 l/min 1,6 mm traatelektroodi jaoks)

keevituspodleti asetseb tdddeldavast detailist liiga kaugel

liigutage keevituspdleti toddeldavale detailile Lahemale (umb-
kaudu 10—15 mm / 0,39—-0,59 tolli)

Eesti 57



58

Pdhjus:
Kérvaldamine:

Pdhjus:

Korvaldamine:

keevituspodleti kaldenurk t6ddeldava detaili suhtes on liiga suur
vahendage keevituspdleti kaldenurka téodeldava detaili suhtes

traadi etteandmiskomponendid ei ole traatelektroodi
labimbddu/traatelektroodi materjali jaoks diged

kasutage digeid traadi etteandmiskomponente

Halb traadi etteandmine

Pbéhjus:
Koérvaldamine:

Pbéhjus:
Kérvaldamine:

Pbéhjus:
Kérvaldamine:

Pbéhjus:
Kérvaldamine:

Pbéhjus:
Kérvaldamine:

Pbéhjus:
Kérvaldamine:

Pbéhjus:
Kérvaldamine:

Pbéhjus:

Kérvaldamine:

Pbéhjus:
Kérvaldamine:

Pbéhjus:
Kérvaldamine:

Pbéhjus:
Kérvaldamine:
Pbéhjus:

Kérvaldamine:

olenevalt siisteemist on traadi etteandmismehhanismi voi
toiteallika pidur seadistatud liiga jaigaks

seadistage pidur l6dvemaks

kontaktdUusi puurauk ei ole diges kohas
vahetage kontaktdUis véalja

traadi juhtkanal vdi keevitustraadi juhttoru sisemus on defektne

kontrollige, et traadi juhtkanalil vdi traadi juhtkanali sisemus ei
oleks kortsus, maardunud vms,

vahetage defektne traadi juhtkanal véi traadi juhtkanali sisemus
valja

traadi etteanderullid ei sobi kasutatava traatelektroodi jaoks
kasutage sobivaid traadi etteanderulle

traadi etteanderullide kontaktrohk on vale
optimeerige rullide kontaktréhk

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

keevitustraadi juhttorul asetseb valesti v6i on kortsus
vahetage keevitustraadi juhttoru véalja

parast keevitustraadi juhttoru ldikamist on see jaanud liiga
lihikeseks

vahetage keevitustraadi juhttoru valja ja l6igake seda nii, et see
oleks dige pikkusega

traadi etteanderullile mojuvast liiga suurest kontaktrohust
pdhjustatud traatelektroodi kulumine

vdhendage traadi etteanderullile m&juvat kontaktréhku

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

terasest keevitustraadi juhttoru: kasutusel on katmata keevitus-
traadi juhttoru

kasutage kaetud keevitustraadi juhttoru

kinnitusnipli traadi sisenemis- ja valjumisala deformeerunud
(ovaalne, kulunud), kaitsegaas lekib kinnitusnipli juurest

asendage kinnitusnippel, et tagada gaasi tihedus



Gaasiduiis muutub vaga kuumaks

Péhjus:
Kérvaldamine:

gaasiduusi liiga l6tv paigaldus ei vdimalda soojusjuhtivust
keerake gaasiduus l6puni kinni

Keevituspodleti muutub vaga kuumaks

Pohjus:
Kérvaldamine:
Pohjus:
Kérvaldamine:
Pohjus:
Kérvaldamine:
Pohjus:
Kérvaldamine:

Pohjus:
Kérvaldamine:

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

keerake kattemutter kinni

keevituspoletit kasutati lubatust suurema keevitusvooluga

vdhendage keevitusvéimsust voi kasutage véimsamat keevit-
uspoletit

keevituspoleti on vale suurusega
jalgige sisselllitumise aega ja koormuspiiranguid

Uksnes vesijahutusega siisteemide puhul: jahutusvedeliku
labivool on liiga nérk

kontrollige jahutusvedeliku taset, jahutusvedeliku kogust, jahu-
tusvedeliku puhtust, voolikupaketi paigutust jne

keevituspoleti ots on keevituskaarele liiga lahedal
suurendage Stickouti

Kontaktdiisi liihike kasutusiga

Péhjus:
Kérvaldamine:

Péhjus:
Kérvaldamine:

Péhjus:
Kérvaldamine:

Péhjus:
Kérvaldamine:

Péhjus:
Kérvaldamine:

Péhjus:
Koérvaldamine:
Péhjus:

Kérvaldamine:

valed traadi etteanderullid
kasutage digeid traadi etteanderulle

traadi etteanderullile méjuvast liiga suurest kontaktréhust
pdhjustatud traatelektroodi kulumine

vahendage traadi etteanderullile mdjuvat kontaktréohku

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

kattekihita traatelektrood
kasutage sobiva kattekihiga traatelektroodi

kontaktdUus on vale suurusega
kasutage dige suurusega kontaktdiusi

keevituspdleti sisselllitusaeg on liiga pikk

vahendage sisseliilitusaega voi kasutage voimsamat keevit-
uspodletit

kontaktdUus kuumeneb Ule. Kontaktduusi liiga L6ty paigaldus ei
vbimalda soojusjuhtivust

keerake kontaktdlis kinni

MARKUS.

CrNi rakendustes voib CrNi traatelektroodi pealispinna omaduste tottu kon-
taktdiiiis kiiremini kuluda.
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Péletinupu funktsioonirike

Pdhjus:

Korvaldamine:

Pdhjus:

Korvaldamine:

Pdhjus:

Korvaldamine:

keevituspdleti ja toiteallika vaheline pistikiihendus on defektne

taastage korraparane pistikihendus/toiteallikas voi keevit-
uspdleti on vaja viia teenindusse

poletinupu ja pbletinupu korpuse vahel on reostus
eemaldage reostus

juhtahel on defektne
teavitage hooldusteenindust

Keevisomblus on poorne

Pdhjus:

Kérvaldamine:

Pdhjus:

Kérvaldamine:

Pdhjus:

Kérvaldamine:

Pdhjus:

Kérvaldamine:

Pdhjus:

Kérvaldamine:

Pdhjus:

Kérvaldamine:

Pdhjus:

Kérvaldamine:

Pdhjus:

Kérvaldamine:

Pdhjus:

Kérvaldamine:

gaasiduuUsis tekivad pritsmed, mis pohjustab keevisdbmbluse
ebapiisavat kaitstust kaitsegaasi eest

eemaldage keevituspritsmed

gaasivoolikus on augud vdi gaasivooliku Uhendus ei ole piisav
vahetage gaasivoolik vélja

tsentraalihenduse O-réngas on katki voi defektne
vahetage O-rongas vilja

gaasivoolikus on niiskus/kondensaat
kuivatage gaasivoolikut

gaasivool on liiga suur vdi vaike
korrigeerige gaasivoolu

keevitamise alguses voi lopus ei ole piisavalt kaitsegaasi
suurendage gaasi ettevoolu ja gaasi jarelvoolu

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

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

kasutage gaasjahutusega keevituspodletite puhul Uksnes isoleer-
itud traadi juhtkanaleid

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




Tehnilised andmed

Uldteave

Gaasijahutusega
keevituspéleti —
MTG 250i, 320i,
400i, 550i

Pinge vaartus (V-Peak):

- manuaalsete keevituspébletite puhul: 113 V
- mehaaniliste keevituspodletite puhul: 141V

Péletinupu tehnilised andmed:

- Unax=5V
Imax = 10 mA

Poéletinupu kasutamine on lubatud Uksnes tehniliste andmete raames.

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

MTG 250i

MTG 320i

I (Ampeére) 10 min/40° C
M21+C1 (EN ISO 14175)

4,0 % ED* 250
60 % ED* 200
100 % ED* 170

4,0 % ED* 320
60 % ED* 260
100 % ED* 210

@j [mm] 0,8-1,2 0,8-1,6
@ .
1 [in] 0.032-.047 0.032-0.063
e [m] 3.5/ 4,5 3.5/ 4,5
[ft 12/ 15 12/ 15
* ED = sisselllitamise aeg TP
MTG 400i MTG 550i

I (Ampeére) 10 min/40° C
C1(ENISO 14175)

30 % ED* 550

I (Ampeére) 10 min/40° C
M21 (EN ISO 14175)

30 % ED* 520

I (Ampeére) 10 min/40° C
M21+C1 (EN ISO 14175)

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

60 % ED* 420
100 % ED* 360

@j [mm] 0,8-1,6 1,2-1,6
3 % [in] 0.032-0.063 0.047-0.063)
e [m) 3.5/ 4,5 3.5/4,5

[ft] 12/ 15 12/ 15

* ED = sisselilitamise aeg TP
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Gaasjahutusega
seadme voo-
likupakett —
MHP 2501, 400i,
550i G ML

Gaasjahutusega
seadme poble-
tipea korpus —
MTB 200i, 250i,
320i, 330i, 400i,
550i G ML

62

MHP 250i G ML

MHP 400i G ML

I (Ampeére) 10 min/40° C
M21+C1 (EN ISO 14175)

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

40 % ED* 4,00
60 % ED* 300
100 % ED* 260

@j [mm] 0,8-1,2 0,8-1,6

1 % [in] 0.032-0.047 0.032-0.063

T [m] 3.35/ 4,35 3.35/ 4,35
[ft 11/ 14 11/ 14

* ED = sisselllitamise aeg TP

MHP 550i G ML

I (Ampeére) 10 min/40° C
C1(ENISO 14175)

30 % ED* 550

I (Ampeére) 10 min/40° C
M21 (EN ISO 14175)

30 % ED* 520

I (Ampeére) 10 min/40° C
M21+ C1 (EN ISO 14175)

60 % ED* 420
100 % ED* 360

@_* [mm] 1,2-1,6

; @ [in] 0.047-0.063)

@: [m] 3,35/ 4,35
[ft] 11/ 14

* ED = sisselilitamise aeg TP

MTB 200i G ML

MTB 250i G ML

I (Ampeére) 10 min/40° C
M21+C1 (EN ISO 14175)

40 % ED* 200
60 % ED* 180
100 % ED* 160

4,0 % ED* 250
60 % ED* 200
100 % ED* 170

@j [mm] 1,0-1,2 0,8-1,2
;O [in] 0.039-0.047 0.032-0.047
* ED = sisselilitamise aeg TP
MTB 320i G ML MTB 330i G ML

I (Ampeére) 10 min/40° C
M21+C1 (EN ISO 14175)

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

4,0 % ED* 330
60 % ED* 270
100 % ED* 220

[mm]
@% %) [in]

0,8-1,6
0.032-0.063

0,8-1,6
0.032-0.063

* ED = sisselilitamise aeg TP




Vesijahutusega
seadme keevit-
uspoéleti - MTW
250i, 400i, 500i,
700i

MTB 400i G ML

MTB 550i G ML

I (Ampeére) 10 min/40° C
C1(EN ISO 14175)

30 % ED* 550

I (Ampeére) 10 min/40° C
M21 (EN ISO 14175)

30 % ED* 520

I (Ampeére) 10 min/40° C
M21+C1 (EN ISO 14175)

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

60 % ED* 420
100 % ED* 360

@_& [mm] 0,8-1,6 0,8-1,6
+ % [in] 0.032-0.063 0.032-0.063
* ED = sisselllitamise aeg TP
MTW 250i MTW 400i

I (Ampeére) 10 min/40° C
M21+C1 (EN ISO 14175)

100 % ED1 250

100 % ED1 400

@_* [mm] 0,8-1,2 0,8-1,6
+ % [in] 0.032-0.047 0.032-0.063
T [m] 3.5/ 4,5 3.5/ 4,5
[ft] 12/ 15 12/ 15
P m W] 2 500/ 600 W 800 /950 W
[I/min] 1 1
Qm”‘m [gal./min] 0.26 0.26
[bar] 3 bar 3 bar
pmin W [pSl] 43 pS| 43 pSI
[bar] 5 bar 5 bar
pmaxw [pSI] 72 pSI 72 pSI

1 ED = sisselulitamise aeg TP

2 Vaikseim jahutusvéimsus standardi IEC 60974-2 jargi
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Vesijahutusega
voolikupakett —
MHP 500i, 700i
W ML
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MTW 500i

MTW 700i

I (Ampeére) 10 min/40° C
M21+C1 (EN ISO 14175)

100 % ED1 500

100 % ED1 700

@j [mm] 1,0-1,6 1,0-1,6
1 % [in] 0.039-0.063 0.039-0.063
et [m] 35/4,5/6 3.5/ 4,5
[ft] 12/15/20 12 /15
P W W] 2 \1/\?00/1700/2000 1800/2200 W
[I/min] 1 1
Qmmm [gal./min] 0.26 0.26
[bar] 3 bar 3 bar
Prin W [psi] 43 psi 43 psi
[bar] 5 bar 5 bar
pmaxw [pSI] 72 pSl 72 pSl

1 ED = sisselllitamise aeg TP

2 Vaikseim jahutusvéimsus standardi IEC 60974-2 jargi

MHP 500i W ML

MHP 700i W ML

I (Ampére) 10 min/40° C
M21+C1 (EN ISO 14175)

100 % ED?1 500

100 % ED* 700

@_& [mm] 0,8-1,6 1,0-1,6
9 [in] 0.032-0.063 0.039-0.063
@: [m] 3.35/4,35/5,85 | 3,35/ 4,35
[ft] 11/ 14/ 19 11/ 14
P m W] 2 \1/\?00/1700/2000 1800/2200 W
[I/min] 1 1
Qminm [gal./min] 0.26 0.26
[bar] 3 bar 3 bar
P e [psi] 43 psi 43 psi
[bar] 5 bar 5 bar
pma‘m [psi] 72 psi 72 psi

1 ED = sissellilitamise aeg TP

2 vaikseim jahutusvdimsus standardi IEC 60974-2 jargi




Vesijahutusega
seadme pole-
tipea korpus —
MTB 220i, 250i,
330Ii, 400i, 500i,
700i W ML

MTB 220i W ML

MTB 250i W ML

I (Ampeére) 10 min/40° C
M21+C1 (EN ISO 14175)

100 % ED* 220

100 % ED* 250

@j [mm] 1,0-1,2 0,8-1,2
1 % [in] 0.039-0.047 0.032-0.047
[I/min] 1 1
Qminm [ga|/m|n] 0.26 0.26

* ED = sisselllitamise aeg TP

MTB 330i W ML

MTB 400i W ML

I (Ampeére) 10 min/40° C
M21+C1 (EN ISO 14175)

100 % ED* 330

100 % ED* 4,00

@j [mm] 0,8-1,6 0,8-1,6
3 @ [in] 0.032-0.063 0.032-0.063
[I/min] 1 1
Qm"‘m [gal./min] 0.26 0.26

* ED = sisselilitamise aeg TP

MTB 500i W ML

MTB 700i W ML

I (Ampeére) 10 min/40° C
M21+C1 (EN ISO 14175)

100 % ED* 500

100 % ED* 700

@j [mm] 1,0-1,6 1,0-1,6
: @ [in] 0.039-0.063 0.039-0.063
[I/min] 1 1
Qm”‘m [gal./min] 0.26 0.26

* ED = sisselilitamise aeg TP
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Hrvatski
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Opéenito

Sigurnost

68

i UPOZORENJE!

Opasnost od 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
tehnicki educirano stru¢no osoblje.

» S razumijevanjem u cijelosti procitajte ovaj dokument.

» S razumijevanjem procitajte sve sigurnosne propise i dokumentaciju za koris-
nika ovog uredaja i svih komponenti sustava.

@ UPOZORENJE!

Opasnost od elektri¢ne struje.

Posljedica mogu biti teSke ozljede i materijalna Steta.

» Prije pocetka rada iskljucite sve ukljucene uredaje i komponente i odvojite ih
od strujne mreze.

» Osigurajte ukljucene uredaje i komponente od ponovnog ukljucivanja.

@ UPOZORENJE!

Opasnost od elektriéne struje zbog neispravnih komponenti sustava i nepravilne

upotrebe.

Posljedica mogu biti tesSke ozljede i materijalna Steta.

» Svi kabeli, vodovi i paketi crijeva uvijek moraju biti ¢vrsto pri¢vrsceni,
neosteceni i ispravno izolirani.

» Upotrijebite samo kabele, vodove i pakete crijeva dovoljnih dimenzija.

@ UPOZORENJE!

Opasnost od klizanja uslijed curenja rashladnog sredstva.

Posljedica mogu biti teSke ozljede i materijalna Steta.

» Crijeva za rashladno sredstvo vodom hladenog gorionika za zavarivanje uvijek
zatvarajte plasti¢nim ¢epom ugradenim na crijeva ako su ona odvojena od
rashladnog uredaja ili drugih komponenti sustava.

@ UPOZORENJE!

Opasnost od vrué¢ih komponenti sustava i/ili pogonskih medija.

Posljedica mogu biti teSke opekline ili oparine.

» Prije poCetka radova ostavite sve vru¢e komponente sustava i/ili pogonske
medije da se ohlade pri +25 °C / +77 °F (na primjer rashladno sredstvo, kom-
ponente sustava hladene vodom, pogonski motor sustava za dodavanje
Zice...).

» Ako hladenje nije moguce, nosite prikladnu zastitnu opremu (na primjer
zastitne rukavice otporne na vrucdinu, zastitne naocale...).




Opéenito

Propisna
primjena

i UPOZORENJE!

Opasnost od kontakta s otrovnim dimom koji nastaje pri zavarivanju.
Posljedica mogu biti teSke tjelesne ozljede.

» Uvijek usiSite dim koji nastaje pri zavarivanju.
» Osigurajte dovoljno dovoda svjezeg zraka. Pobrinite se da u svakom trenutku
postoji stopa cirkulacije zraka od najmanje 20 m® (169070.1 US gi) po satu.
» U slucaju nedoumice potrebno je obratiti se tehni€aru za sigurnost koji ¢e
utvrditi razinu opterecenja radnog mjesta Stetnim tvarima.
@ OPREZ!

Opasnost od rada bez rashladnog sredstva.
Posljedica moze biti materijalna Steta.

>
>

Vodom hladene uredaje nikada ne stavljajte u pogon bez rashladnog sredstva.

Tijekom zavarivanja treba osigurati da je protok rashladnog sredstva ispravan
— pri upotrebi rashladnih uredaja tvrtke Fronius u tom se slu€aju u spremniku
za rashladno sredstvo rashladnog uredaja vidi ispravan povratni tok rashlad-
nog sredstva.

Proizvodac nije odgovoran za Stetu koja moze nastati uslijed nepoStivanja
gore navedenih toCaka; prestaju vrijediti svi jamstveni zahtjevi.

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 kategorijama snage te u izvedbi hladenoj plinom ili vodom. Na taj je
nacin omogucdéen dobar pristup zavarenim Savovima. Gorionici za zavarivanje
mogu se vrlo lako prilagoditi raznim zadacima i optimalni su za upotrebu u ser-
ijskoj ili pojedina&noj proizvodniji ili u radionicama.

Rucni gorionik za zavarivanje za MIG/MAG namijenjen je iskljucivo za zavarivanje
MIG/MAG postupkom pri ruénim primjenama.

Svaki drugaciji ili Siri oblik primjene smatra se nepropisnim. Proizvodac¢ ne snosi
odgovornost za tako nastale Stete.

Propisna primjena obuhvaca i sljedece:

pridrzavanje svih napomena iz uputa za upotrebu
pravilno provodenje inspekcijskih radova i radova na odrzavanju.
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Dodatna tipka
gorionika gore

Usisavanje Ex-
ento

Produzenje tipki
gorionika

Hrvatski

Dodatna tipka gorionika gore
42,0405,0671

4,070,958,Z

43,0004,4062

OPT/i Exento Small /5m
44,0350,4078

OPT/i Exento Medium /5m
44,0350,4077

OPT/i Exento MTG400i US/45°
44,0350,1536

Produzenje tipki gorionika
44,0350,5229
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Opis dostupnih funkcija

Funkcija Up/
Down-

Funkcija Job-
Master-

Funkcije dvos-
tupanjske tipke
gorionika

72

Up/Down gorionik za zavarivanje
raspolaze sljedec¢im funkcijama:

promjena snage zavarivanja u po-

gonu Synergic uz pomo¢ tipki Up/

Down (gore/dolje)

Prikaz pogreske:

- u slucaju smetnje u sustavu
sve LED lampice svijetle u cr-
venoj boji

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

Vlastiti test u sekvenci zaleta:

- sve LED lampice redom ¢e na-
kratko zasvijetliti

JobMaster gorionik za zavarivanje
raspolaze sljede¢im funkcijama:

S pomocdu tipki sa strelicama
odabire se zeljeni parametar na iz-
voru struje

Tipkama +/- odabrani se parametar
mijenja

Na zaslonu se prikazuju aktualni
parametar i vrijednost

Funkcija tipke gorionika u polozaju za
preklapanje 1 (tipka gorionika pritis-
nuta je prema dolje do polovice):

LED indikator svijetli.



Posebne funkcije

Funkcija tipke gorionika u poloZaju za
preklapanje 2 (tipka gorionika pritis-
nuta je prema dolje do kraja):

- LED indikator se iskljucuje

- Poc&etak zavarivanja.

NAPOMENA!

Kod gorionika za zavarivanje s opcijskom tipkom gorionika na vrhu LED indikator
na gorioniku za zavarivanje ne radi.

Za tipku gorionika i funkcijske tipke moguce je postaviti razli¢ite posebne funk-
cije.

Pojedinosti o posebnim funkcijama mozete pronaci u uputama za upotrebu izvora
struje.
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Instalacijai puStanje u pogon

MTG d, MTWd - 1 2
Montiranje po-
trosnih dijelova
na tijelo gori-
onika

5.908f:l-|n|;6— &j&
G’ '
T
M6 ... 3 Nm /2.21 ft-Ib
M8 ... 1.5-5Nm/1.11 - 3.69 ft-Ib

N
é

%

* Mlaznicu za plin pritegnite do
grani¢nika
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Multilock gori-

onika za zav- Opasnost u sluéaju neispravhe montaze gorionika za zavarivanje.
arivanje Posljedica mogu biti o§tec¢enja gorionika za zavarivanje.
» Prije montaze tijela gorionika provjerite 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 vecéeg otpora zbog izvedbe gorionika za zavarivanje.
» Pokrivnhu maticu tijela gorionika uvijek zategnite do grani¢nika.

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

Provjerite je li pokrivha matica zategnuta do grani¢nika.
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Napomena za
vodilicu zice kod
plinom hladenih
gorionika za zav-
arivanje

Provjera stezne
nazuvice

76

NAPOMENA!

Moguénost rizika zbog pogreSnog umetka za vodenje Zice.

Posljedica mogu biti slaba svojstva zavarivanja.

» Ako se kod plinom hladenih gorionika za zavarivanje umjesto ¢eli¢ne vodilice
zice upotrebljava plasti¢na vodilica zice ukljucujuci bron¢ani umetak za
vodenje zice, vrijednosti kapaciteta navedene u tehni¢kim podacima gorionika
za zavarivanje smanjite za 30 %.

» Kako 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 320 mm (12,598 in) kako je prikazano u
nastavku.

E l 320mm
mm
nch

12.598inch
40 RN
1.575i

Push Push-Pull
i *
/\@%
with sealing without sealing

* Provjerite steznu nazuvicu prije stavljanja u pogon i svaki put kada mijenjate
vodilicu zice. Za to provedite vizualni pregled:

- lijevo: mjedena stezna nazuvica s brtvenim diskom. Brtveni disk nije proziran.
- desno: srebrna stezna nazuvica s vidljivim provodnikom



NAPOMENA!

Neispravna ili oSteéena stezna nazuvica kod primjena funkcija Push
Posljedica su gubitak plina i loSa svojstva zavarivanja
» koristite mjedenu steznu nazuvicu kako bi se smanjio gubitak plina

» provjerite je Lli brtveni disk &itav

NAPOMENA!

Neispravna stezna nazuvica kod primjena funkcija Push

Omotanje zice i povecéana abrazija u vodilici zice prilikom upotrebe stezne
nazuvice s brtvenim diskom

» koristite srebrnu steznu nazuvicu kako bi se olak8alo dodavanje Zice
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Montaza koluta
za vodenje Zice u
paket crijeva za
gorionik za zav-
arivanje

78

Postavite plamenik za zavarivanje na ravnu povrsinu

2
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Polozite kolute za vodenje Zice ravno

3

Gurnite kolute za vodenje Zice u plamenik za zavarivanje dok ne po&ne strsati iz prednje strane pla-
menika za zavarivanje



Odrezite kolut za vodenje Zice na oznaci i skinite je; ¢eliéni kolut za vodenje Zice s lijeve strane,
plasti¢ni kolut za vodenje Zice s desne strane

6

Steznu nazuvicu pritegnite do graniénika na kolut za vodenje Zice. Kolut za vodenje Zice mora se vid-
jeti kroz otvor u kop¢i.
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Navucite usisnu mlaznicu sve do
grani¢nika.

Gorionik za zav-
arivanje
prikljuéite na
sustav za do-
davanje zice
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Gorionik za zav- 1
arivanje spojite
na izvor struje i
rashladni uredaj
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samo kada su kao opcija dostupni priklju¢ci za rashladno sredstvo
ugradeni u rashladni uredaj i kod vodom hladenog gorionika za zavarivanje.
Crijeva za rashladno sredstvo prikljucite slijedeci oznake u boji na
priklju¢cima.




Okretanje tijela
gorionika Multi-
lock gorionika za
zavarivanje

@ OPREZ!

Opasnost od opeklina putem vruéeg rashladnog sredstva i vruceg tijela gori-

onika.

Posljedica mogu biti teSke opekline.

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

Provjerite je li pokrivha matica zategnuta do grani¢nika.
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Zamjena tijela
gorionika Multi-
lock gorionika za
zavarivanje

84

@ OPREZ!

Opasnost od opeklina putem vruéeg rashladnog sredstva i vruceg tijela gori-

onika.

Posljedica mogu biti teSke opekline.

» Prije poCetka radova ostavite da se rashladno sredstvo i tijelo gorionika oh-
lade 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 sluéaju 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 gorionika nalazi se u polozaju od 0°.

Provjerite je li pokrivha matica zategnuta do grani¢nika.



Njega i odrzavanje

Opcéenito

Prepoznavanje
osteéenih po-
trosnih dijelova

Odrzavanje pri
svakom stavljan-
juu pogon

Redovito i preventivno odrZavanje gorionika za zavarivanje kljuéni su ¢imbenici za
neometan rad. Gorionik za zavarivanje izlozen je visokim temperaturama i jakom
oneciséenju. Stoga je gorionik za zavarivanje potrebno ¢es8ée odrzavati nego
druge komponente sustava za zavarivanje.

@ OPREZ!

Opasnost od osteéenja uslijed neprik-

ladnog rukovanja gorionikom za zav-

arivanje.

Posljedica mogu biti teSke materijalne

Stete.

» Gorionik za zavarivanje nemojte
udarati o tvrde predmete.

» Izbjegavajte utore i ogrebotine na

kontaktnoj cijevi.

Tijelo gorionika nemojte ni u kojem

sludaju savijati!

v

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

- provjerite potroSne dijelove
- zamijenite oStec¢ene potroSne dijelove
- Uklonite prskotine od zavarivanja s mlaznice za plin

Hrvatski 85



Odrzavanje
tijekom svake
zamjene koluta
za zicu / koluta u
obliku kosare

86

Provjerite postoje li o8tecenja na mlaznici za plin, za$titi od prskotina i
izolacijama te zamijenite o8tecene komponente.

Dodatno, prilikom svakog stavljanja u pogon, kod vodom hladenih gorionika
za zavarivanje poduzmite sljedece:

- provjerite jesu li svi priklju¢ci za rashladno sredstvo nepropusni

- provjerite je li povratni tok rashladnog sredstva ispravan

Crijevo za dovod Zice ocistite reduciranim stlacenom zrakom
Preporucene radnje: zamijenite kolut za vodenje Zice, olistite potroSne
dijelove prije ponovne ugradnje koluta za vodenje Zice




E' Montaza potros$nih dijelova
- Pojedinosti o ugradnji potrosnih dijelova mogu se pronaci u odjeljku MTG
d, MTW d — Montiranje potrosnih dijelova na tijelo gorionika od stranice
4.
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Dijagnoza greSaka, uklanjanje greSaka

Dijagnoza
gresSaka, uklan-
janje gresaka

88

Nema struje zavarivanja

mrezni utika¢ izvora struje je ukljuen, indikatori na izvoru struje svijetle, zastitni
plin je dostupan

Uzrok: uzemljenje je neispravno postavljeno
Uklanjanje: ispravno postavite uzemljenje

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

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

Uzrok: FSC (,Fronius System Connector" — sredisnji priklju¢ak) nije umetnut
do grani¢nika
Uklanjanje: umetnite FSC prikljuak do graniénika

Uzrok: gorionik za zavarivanje ili upravlja¢ki vod gorionika za zavarivanje su
osteceni

Uklanjanje: zamijenite gorionik za zavarivanje

Uzrok: povezni paket crijeva nije ispravno priklju¢en ili je oStecen

Uklanjanje: ispravno prikljuc€ite povezni paket crijeva
zamijenite oSteceni povezni paket crijeva

Uzrok: izvor struje je oStecen
Uklanjanje: obavijestite sluZzbu 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 o§te¢eno

Uklanjanje: montirajte crijevo za plin, postavite ga ravno; zamijenite o§te¢eno
crijevo za plin

Uzrok: gorionik za zavarivanje je ostecen
Uklanjanje: zamijenite gorionik za zavarivanje

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



Slaba svojstva zavarivanja

Uzrok:
Otklanjan-
je:

Uzrok:
Otklanjan-
je:

Uzrok:

Otklanjan-
je:

Uzrok:
Otklanjan-
je:

Uzrok:
Otklanjan-
je:

Uzrok:
Otklanjan-
je:

Uzrok:
Otklanjan-
je:

Uzrok:
Otklanjan-
je:

Uzrok:

Otklanjan-
je:

Uzrok:
Otklanjan-
je:

Uzrok:

Otklanjan-
je:

Uzrok:
Otklanjan-
je:

Uzrok:

Otklanjan-
je:

Uzrok:

Otklanjan-
je:

Uzrok:

pogredni parametri zavarivanja
ispravite postavke

slabo uzemljenje
uspostavite dobar kontakt s izratkom

nema zastitnog plina ili ga je premalo

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
odgovarajucu vodilicu zice

gorionik za zavarivanje nije zabrtvljen
zamijenite gorionik za zavarivanje

prevelika ili izbrudena kontaktna cijev
zamijenite kontaktnu cijev

pogreSna legura zice ili pogreSan promjer Zice
provjerite umetnuti kolut za zicu / kolut u obliku koSare

pogreSna legura zice ili pogreSan promjer Zice
provjerite mogucénost zavarivanja osnovnog materijala

zastitni plin nije prikladan za leguru Zice
upotrijebite ispravni zastitni plin

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

optimizirajte uvjete za zavarivanje

zastitni plin istjeCe na steznoj nazuvici
upotrijebite ispravnu steznu nazuvicu

ostecen je brtveni disk stezne nazuvice, zastitni plin istjeCe na steznoj
nazuvici

zamijenite steznu nazuvicu kako bi se osigurala nepropusnost plina

prskotine od zavarivanja u plinskoj sapnici
uklonite prskotine od zavarivanja

turbulencije zbog vece koli¢ine zastitnog plina

reducirajte koli¢inu zastitnog plina, preporuc¢ene vrijednosti:
koli¢ina zastitnog plina (L/min) = promjer zice (mm) x 10
(npr. 16 l/min za zi¢anu elektrodu od 1,6 mm)

prevelik razmak izmedu gorionika za zavarivanje i izratka
reducirajte razmak izmedu gorionika za zavarivanje i izratka (oko 10 —

15 mm/ 0,39 — 0,59 in.)

prevelik upadni kut gorionika za zavarivanje
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Otklanjan-
je:

reducirajte upadni kut gorionika za zavarivanje

Uzrok: komponente za uvlacenje zice ne odgovaraju promjeru zice ziCane
elektrode / izratku zi¢ane elektrode

Otklanjan- postavite odgovaraju¢e komponente za uvladenje zice

je:

Slab dovod zice

Uzrok: ovisho o sustavu, ko¢nica u sustavu za dodavanje Zice ili na izvoru
struje presnazno je pritegnuta

Otklanjan- otpustite ko¢nicu

je:

Uzrok: provrt kontaktne cijevi je blokiran

Otklanjan- zamijenite kontaktnu cijev

je:

Uzrok: ostecena je vodilica Zice ili umetak za vodenje Zice

Otklanjan- provjerite postoje li na vodilici zice ili umetku za vodenje zice savijeni

je: dijelovi, zaprljanja itd.
zamijenite oStec¢enu vodilicu zice, oste¢eni umetak za vodenje Zice

Uzrok: valjci za dovod za upotrijebljenu Zi€anu elektrodu nisu odgovarajudi

Otklanjan- upotrijebite odgovarajuce valjke za dovod

je:

Uzrok: pogreSan kontaktni pritisak valjaka za dovod

Otklanjan- optimizirajte kontaktni pritisak

je:

Uzrok: valjci za dovod su oneciscéeni ili oSteceni

Otklanjan- odgistite ili zamijenite valjke za dovod

je:

Uzrok: vodilica Zice je blokirana ili savijena

Otklanjan- zamijenite vodilicu zice

je:

Uzrok: nakon skracivanja vodilica Zice je prekratka

Otklanjan- zamijenite vodilicu zice, a novu vodilicu zice skratite na odgovarajucu

je: duljinu

Uzrok: abrazija zi¢ane elektrode zbog prevelikog kontaktnog pritiska na
valjke za dovod

Otklanjan- reducirajte kontaktni pritisak na valjke za dovod

je:

Uzrok: ZiCana elektroda je oneci&¢ena ili rdava

Otklanjan- upotrijebite visokokvalitetnu zi¢anu elektrodu bez oneciséenja

je:

Uzrok: kod ¢eli¢nih vodilica zice: upotreba neoblozene vodilice zice

Otklanjan- upotrijebite oblozenu vodilicu zice

je:

Uzrok: podrudje ulaza i izlaza Zice stezne nazuvice je deformirano (ovalno, iz-
lizano), zastitni plin istjete na steznoj nazuvici

Otklanjan- zamijenite steznu nazuvicu kako bi se osigurala nepropusnost plina

je:

Mlaznica za plin postaje jako vruéa

Uzrok:

Uklanjanje:

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



Gorionik za zavarivanje postaje jako vrué

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

Uklanjanje:

Uzrok:
Uklanjanje:

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

zategnite pokrivhu maticu

gorionik za zavarivanje pokrece se strujom zavarivanja vecom od mak-
simalnhe

smanjite snagu zavarivanja ili upotrijebite gorionik za zavarivanje vece
shage

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

samo kod vodom hladenih uredaja: protok rashladnog sredstva je pre-
malen

provjerite razinu rashladnog sredstva, koli¢inu protoka rashladnog
sredstva, oneciSc¢enje rashladnog sredstva, postavljanje paketa crijeva
itd.

vrh gorionika za zavarivanje nalazi se preblizu elektri¢nom 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 oneciséena/rdava
upotrijebite visokokvalitetnu zi¢anu elektrodu bez oneciscenja

neoblozena zi¢ana elektroda
upotrijebite Zi¢anu elektrodu s odgovaraju¢om oblogom

pogreSne dimenzije kontaktne cijevi
upotrijebite kontaktnu cijev ispravnih dimenzija

predugo trajanje primjene gorionika za zavarivanje
smanjite trajanje primjene ili upotrijebite gorionik za zavarivanje vece
shage

kontaktna cijev je pregrijana; nema odvoda topline zbog slabo
priévr§¢ene kontaktne cijevi

zategnite kontaktnu cijev

NAPOMENA!

Kod primjena uz CrNi, zbog sastava povrsina CrNi zicane elektrode moze do¢éi
do pojaéanog trosenja kontaktne cijevi.
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Pogresna funkcija tipke gorionika
Uzrok: neispravni uti¢ni spojevi izmedu gorionika za zavarivanje i izvora struje
Uklanjanje: ispravno postavite uti¢ne spojeve / zatrazite servisiranje izvora struje
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Uzrok:

Uklanjanje:

Uzrok:

Uklanjanje:

ili gorionika za zavarivanje

oneciSéenja izmedu tipke gorionika i kucista tipke gorionika
uklonite oneciséenja

upravljacki vod je oStecen
obavijestite sluzbu za korisnike

Poroznost zavarenog Sava

Uzrok: stvaranje prskotina u mlaznici za plin zbog ¢ega je plinska zastita zav-
arenog Sava neodgovarajuca

Uklanjanje: uklonite prskotine od zavarivanja

Uzrok: rupe u crijevu za plin ili neispravno povezano crijevo za plin

Uklanjanje: zamijenite crijevo za plin

Uzrok: O-prsten na srediSnjem prikljucku prerezan je ili oste¢en

Uklanjanje: zamijenite O-prsten

Uzrok: vlaga/kondenzat u vodu za plin

Uklanjanje: osus8ite vod za plin

Uzrok: prejak ili preslab predtok plina

Uklanjanje: ispravite predtok plina

Uzrok: nedovoljna koli¢ina plina za pocetak ili kraj zavarivanja

Uklanjanje: povecajte vrijeme predtoka plina i naknadni protok plina

Uzrok: rdavost ili loSa kvaliteta zi¢ane elektrode

Uklanjanje: upotrijebite visokokvalitetnu zi¢anu elektrodu bez oneciséenja

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

Uklanjanje: kod plinom hladenih gorionika za zavarivanje upotrebljavajte
iskljucivo izolirane kolute za vodenje Zice

Uzrok: nanesena je prevelika koli¢ina sredstva za odvajanje

Uklanjanje: uklonite viSak sredstva za odvajanje / nanesite manju koli¢inu sred-

stva za odvajanje




Tehniéki podaci

Opcéenito

Plinom hladeni
gorionik za zav-
arivanje — MTG
250i, 320i, 400i,
550i

Mjerenja napona (vrsni napon):

- zaruéne gorionike za zavarivanje: 113 V
- zastrojne gorionike za zavarivanje: 141 V

Tehni¢ki podaci za tipku gorionika:

- Unax=5V
Imax = 10 mA

Rad s tipkom gorionika dopus$ten 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

I (amper) 10 min/40° C
M21+C1 (EN ISO 14175)

4,0 % ED* 250
60 % ED* 200
100 % ED* 170

4,0 % ED* 320
60 % ED* 260
100 % ED* 210

@j [mm] 0,8-1,2 0,8-1,6
@ .
1 [in.] 0.032-.047 0.032-0.063
e [m) 3.5/ 4,5 3.5/ 4,5
[ft.] 12 /15 12/ 15
* ED = trajanje primjene
MTG 400i MTG 550i

I (amper) 10 min/40° C
C1(ENISO 14175)

30 % ED* 550

I (amper) 10 min/40° C
M21 (EN ISO 14175)

30 % ED* 520

I (amper) 10 min/40° C
M21+C1 (EN ISO 14175)

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

60 % ED* 420
100 % ED* 360

@j [mm] 0,8-1,6 1,2-1,6

3 % [in.] 0.032-0.063 0.047-0.063)

e [m) 3.5/ 4,5 3.5/4,5
[ft.] 12/ 15 12/ 15

* ED = trajanje primjene
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Plinom hladeni
paket crijeva —
MHP 250i, 400i,
550i G ML

Plinom hladeno
tijelo gorionika —
MTB 200i, 250i,
320i, 330i, 400i,
550i G ML

94

MHP 250i G ML

MHP 400i G ML

I (amper) 10 min/40° C
M21+C1 (EN ISO 14175)

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

40 % ED* 4,00
60 % ED* 300
100 % ED* 260

@j [mm] 0,8-1,2 0,8-1,6

1 % [in.] 0.032-0.047 0.032-0.063

T [m] 3.35/ 4,35 3.35/ 4,35
[ft.] 11/ 14 11/ 14

* ED = trajanje primjene

MHP 550i G ML

I (amper) 10 min/40° C
C1(ENISO 14175)

30 % ED* 550

I (amper) 10 min/40° C
M21 (EN ISO 14175)

30 % ED* 520

I (amper) 10 min/40° C
M21+ C1 (EN ISO 14175)

60 % ED* 420
100 % ED* 360

@_* [mm] 1,2-1,6

; @ fin.] 0.047-0.063

rT— [m] 3,35/ 4,35
[ft.] 11/ 14

* ED = trajanje primjene

MTB 200i G ML

MTB 250i G ML

I (amper) 10 min/40° C
M21+C1 (EN ISO 14175)

40 % ED* 200
60 % ED* 180
100 % ED* 160

4,0 % ED* 250
60 % ED* 200
100 % ED* 170

[mm]
@—# %) [in.]

1,0-1,2
0.039-0.047

0,8-1,2
0.032-0.047

* ED = trajanje primjene

MTB 320i G ML

MTB 330i G ML

I (amper) 10 min/40° C
M21+C1 (EN ISO 14175)

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

4,0 % ED* 330
60 % ED* 270
100 % ED* 220

[mm]
@% %) [in.]

0,8-1,6
0.032-0.063

0,8-1,6
0.032-0.063

* ED = trajanje primjene




Vodom hladeni
gorionik za zav-
arivanje - MTW
250i, 400i, 500i,
700i

MTB 400i G ML

MTB 550i G ML

I (amper) 10 min/40° C
C1(EN ISO 14175)

30 % ED* 550

I (amper) 10 min/40° C
M21 (EN ISO 14175)

30 % ED* 520

I (amper) 10 min/40° C
M21+C1 (EN ISO 14175)

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

60 % ED* 420
100 % ED* 360

@J [mm] 0,8-1,6 0,8-1,6
+ % [in.] 0.032-0.063 0.032-0.063
* ED = trajanje primjene
MTW 250i MTW 400i

I (amper) 10 min/40° C
M21+C1 (EN ISO 14175)

100 % ED1 250

100 % ED1 400

@_* [mm] 0,8-1,2 0,8-1,6
+ % [in.] 0.032-0.047 0.032-0.063
T [m] 3.5/ 4,5 3.5/ 4,5
[ft.] 12 /15 12 /15
P m W] 2 500/ 600 W 800 /950 W
[I/min] 1 1
Qm”‘m [gal./min] 0.26 0.26
[bar] 3 bara 3 bara
Prin W [psi] 43 psi 43 psi
[bar] 5 bara 5 bara
pmaxw [pSI] 72 pSI 72 pSI

1 ED = trajanje primjene

60974-2

2 Minimalni kapacitet hladenja u skladu s normom IEC




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

MTW 700i

I (amper) 10 min/40° C
M21+C1 (EN ISO 14175)

100 % ED1 500

100 % ED1 700

@j [mm] 1,0-1,6 1,0-1,6

1 % [in.] 0.039-0.063 0.039-0.063

et [m] 35/4,5/6 3.5/ 4,5
[ft.] 12/15/20 12 /15

|:’min W [W] !

1400/ 1700/

1800 /2200 W

2000 W
O el 026 026
P el Hiii? isb;r:i] isbig?
o G 5o T

1 ED = trajanje primjene

2 Minimalni kapacitet hladenja u skladu s normom IEC 60974-2

MHP 500i W ML

MHP 700i W ML

I (amper) 10 min/40° C
M21+C1 (EN ISO 14175)

100 % ED?1 500

100 % ED* 700

@_& [mm] 0,8-1,6 1,0-1,6

1 %) [in.] 0.032-0.063 0.039-0.063

@: [m] 3.35/4,35/5,85 | 3,35/ 4,35
[ft.] 11/ 14/ 19 11/ 14

I:)min m [W] )

1400/ 1700/

1800 /2200 W

2000 W
Q... ikl {g’;}f?%in] (1).26 cla.za
o, 2] s e
e 2] 22 pol e

1 ED = trajanje primjene

2 Minimalni kapacitet hladenja u skladu s normom IEC 60974-2




Vodom hladeno
tijelo gorionika —
MTB 220i, 250i,
330i, 400i, 500i,
700i W ML

MTB 220i W ML

MTB 250i W ML

I (amper) 10 min/40° C
M21+C1 (EN ISO 14175)

100 % ED* 220

100 % ED* 250

@j [mm] 1,0-1,2 0,8-1,2
1 % [in.] 0.039-0.047 0.032-0.047
[I/min] 1 1
Qminm [ga|/m|n] 0.26 0.26

* ED = trajanje primjene

MTB 330i W ML

MTB 400i W ML

I (amper) 10 min/40° C
M21+C1 (EN ISO 14175)

100 % ED* 330

100 % ED* 4,00

@j [mm] 0,8-1,6 0,8-1,6
3 @ [in.] 0.032-0.063 0.032-0.063
[I/min] 1 1
Qm"‘m [gal./min] 0.26 0.26

* ED = trajanje primjene

MTB 500i W ML

MTB 700i W ML

I (amper) 10 min/40° C
M21+C1 (EN ISO 14175)

100 % ED* 500

100 % ED* 700

@j [mm] 1,0-1,6 1,0-1,6
: @ [in.] 0.039-0.063 0.039-0.063
[I/min] 1 1
Qm”‘m [gal./min] 0.26 0.26

* ED = trajanje primjene
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Altalanos tudnivalék

Biztonsag

100

Bl VESZELY!

Hibas kezelés és hibasan elvégzett munkak miatti veszély.

Sulyos személyi sériilés és anyagi kar lehet a kdovetkezmeény.

» A jelen dokumentumban ismertetett 6sszes munkat és funkciot csak képzett
szakszemeélyzet hajthatja végre.

» Olvassa el és értse meg teljesen ezt a dokumentumot.

P Olvass el és értse meg a készilék, és minden rendszerelem 6sszes biztonsagi
el8irasat és felhasznaloi dokumentaciojat.

B VESZELY!

Elektromos aram miatti veszély.

Sulyos személyi sériilés és anyagi kar lehet a kdovetkezmény.

» A munkak elkezdése elétt minden érintett készlléket és komponenst ki kell
kapcsolni és le kell valasztani a villamos halézatrol.

» Minden érintett késziléket és komponenst biztositani kell ujbéli bekapcsolas
ellen.

B8 VESZELY!

Elektromos aram miatti veszély meghibasodott rendszerelemek és hibas

miikédtetés kdvetkeztében.

Sulyos személyi sériilés és anyagi kar lehet a kdvetkezmeény.

» Az 6sszes kabelnek, vezetéknek és toml8kdtegnek mindig jol régzitettnek,
sértetlennek és jol szigeteltnek kell lennie.

» Csak megfelel8en méretezett kabeleket, vezetékeket és tdmlEkotegeket sza-
bad hasznalni.

B8 VESZELY!

Hiit6k6zeg-kilépés miatti csuszasveszély.

Sulyos személyi sérilés és anyagi kar lehet a kdvetkezmény.

» A vizh(tésl hegesztSpisztolyok hlitékdzeg-tdmlsit mindig zarja el a felszerelt
mUanyag zarral, ha levalasztja ket a h(it6egységrél vagy mas rendszerele-
mekrél.

B VESZELY!

Forré rendszerelemek és / vagy elektromos berendezések miatti veszély.

Sulyos égési sérilés és forrazas lehet a kdvetkezmeény.

» A munka megkezdése elétt hagyni kell az &sszes forrd rendszerelemet és /
vagy elektromos berendezést +25 °C / +77 °F h6mérsékletre lehiilni (példaul
hit6kozeg, vizhitéses rendszerelemek, a huzalelétold meghajtdja, ...).

> Megfeleld védbfelszerelést (példaul h6allo véddkesztylit, védészemlve-
get, ...) kell viselni, ha a hiités nem lehetséges.




Altalanos tud-
nivalok

Rendel-
tetésszeri
hasznalat

Bl VESZELY!

Mérgez6 hegesztési flisttel valé kapcsolatba keriilés miatti veszély.

Sulyos személyi sériilés lehet a kdvetkezmeény.

» Mindig szivassa el a hegesztési flstot.

» Gondoskodjon elegendd friss levegd hozzavezetésérdl. Gondoskodjon arrél,
hogy a szell6ztetés mértéke mindig legalabb 20 m® (169070.1 US gi)/6ra
legyen.

P Kétség esetén a munkahelyi kdrosanyag-terhelést biztonsagi szakértével kell
megallapittatni.

B VIGYAZAT!

Hiit6kozeg nélkiili lizemeltetés miatti veszély.

Ennek anyagi kdrok lehetnek a kévetkezményei.

» A vizh(Gtéses készulékeket soha ne helyezze Uzembe hit8kézeg nélkuil.

» A hegesztés alatt biztositani kell a rendeltetésszerld hlGtEkézeg-atdramlast -
a Fronius-hUtéegységek hasznalatdnal ez az az eset, ha a hiitéegység
hlGt8kozeg-tartalydban rendeltetésszerld hlGt6kdzeg-visszaaramlas lathato.

» A fent emlitett pontok figyelmen kivil hagyasa miatt keletkezett karokért a
gyarté nem vallal felel8sséget, minden garancia megsz(nik.

A MIG/MAG hegeszt8pisztolyok kiilondsen robusztusak és megbizhatdak. Az er-
gonomikusan kialakitott fogantyuhéj, a golyds csukld és az optimalis sulyelosztas
faradtsagmentes munkavégzést tesz lehetdvé. A hegesztbpisztolyok kiilonb6zé
teljesitményosztalyokban és méretekben, gaz- és vizhltéses kivitelben allnak
rendelkezésre. Ennek kdszénhetben jol hozza lehet férni a hegeszt&varratokhoz.
A hegesztbpisztolyok a legklilonbdz8bb feladatokkal is 6sszehangolhatok, és
kivaloan alkalmasak a kézi sorozatgyartasra és egyedi gyartasra, valamint a
mUhelymunkakra.

A MIG/MAG kézi hegesztSpisztoly kizarélag MIG/MAG-hegesztésre szolgal kézi
alkalmazasoknal.

Mas vagy ezen tulmend hasznéalat nem rendeltetésszerl. Az ebbdl eredd karokért
a gyarto nem felel.

A rendeltetésszerl hasznalathoz tartozik még

- akezelési utmutatoban szerepld minden tudnivalo figyelembevétele
- azellenbrzési és karbantartasi munkak elvégzése
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Opcidk

OPT/i T-Handle SET for W6

44,0350,5298

H&vedd pajzs

42,0405,0753

OPT/i Userinterface Poti W6

4,001,796

Pisztolymarkolat

HG6védo pajzs

Potenciométer
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Kiegészit6 felsé Kiegészits felsé pisztolyvezérlé gomb
pisztolyvezérlo 42,0405,0671

gomb ¢ 4,070,958,Z

43,0004,4062

Exento elszivo OPT/i Exento Small /5m
44,0350,4078

OPT/i Exento Medium /5m
44,0350,4077

OPT/i Exento MTG400i US/45°
44,0350,1536

Pisztolyvezérld Pisztolyvezérl6 gomb meghosszabbitas
gomb 44,0350,5229

meghosszabbita

s
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Elérheto funkciok leirasa

Up/Down-
funkcio

JobMaster-
funkcio

A kétfokozatu
pisztolyvezérlé
gomb funkcioi

104

Az Up/Down-hegesztbpisztoly a
kovetkez6 funkciokkal rendelkezik:

A hegesztési teljesitmény

megvaltoztatasa szinergikus

Uzemeléskor az Up/Down gom-

bokkal

Hibakijelzés:

- Rendszerhiba esetén minden
LED pirosan vilagit

- Adatkommunikacids hiba es-
etén minden LED pirosan vil-
log

Onteszt a felfutasi szekvenciaban:

- Minden LED egymas utan
réviden felvillan

A JobMaster (intelligens hegeszt5égd)
a kovetkez6 funkcidkkal rendelkezik:

A nyilgombokkal a kivant
parameéter valaszthato ki az aram-
forrason

A +/- gombokkal a kivant
paraméter megvaltoztathaté

A kijelz8 az aktudlis paramétert és
ertéket jelzi ki

A pisztolyvezérlé gomb funkcidja az 1.
kapcsoldsi pozicidban (pisztolyvezérld
gomb félig benyomva):

A LED vilagit.



Kiilonleges
funkciok

A pisztolyvezérlé gomb funkcidja a 2.
kapcsolasi pozicioban (pisztolyvezeérls
gomb teljesen benyomva):

- A LED kialszik.

- A hegesztés inditasa.

MEGJEGYZES!

A valaszthato pisztolyvezérlé gombbal ellatott hegesztopisztolyoknal nem
miikodik a hegesztopisztolyon fent elhelyezkedd LED.

A pisztolyvezérlé gombhoz és a funkcidgombokhoz kiilonb6z& specialis funkciok
tarolhatok.

A specialis funkcidkkal kapcsolatos részleteket ldsd az dramforras kezelési
utmutatdjaban.
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Szerelés és Uzembe helyezés

MTG d, MTW d - 1 2
kopo alkatrészek
felszerelése a
hegesztopisztoly
testre

5.908f:l-|n|;6— &j&
G’ '
T
M6 ... 3 Nm /2.21 ft-Ib
M8 ... 1.5-5Nm/1.11 - 3.69 ft-Ib

N
é

%

* Huzza meg Utkozésig a
gazfuvokat
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A Muttilock MEGJEGYZES!
hegesztdpisztoly

osszeszerelése A hegesztépisztoly helytelen szerelése miatti veszély.
Ennek a hegesztbpisztoly megsérilése lehet a kdvetkezménye.
» A hegeszt8pisztoly test szerelése elétt biztositsa, hogy a hegesztSpisztoly
test és a toml8kodteg Osszekapcsolasi helye sérilésmentes és tiszta legyen.
» Vizh(téses hegeszt&pisztolyoknal a hegeszt8pisztoly felépitése
kovetkeztében fokozott ellenallas léphet fel a hollandi anya meghuzasakor.
» A hegeszt8pisztoly test hollandi anydjat mindig Utkdzésig huzza meg.

Ha a tomlSkoteg illesztécsapja (1) be-
hatol a hegesztépisztoly test
illeszt6furataba (2), akkor a
hegesztépisztoly test 0° alldsban van.

*

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

Gazhdteses MEGJEGYZES!

hegesztépiszto-

lyok huzalvez- Kockazat helytelen huzalvezeté-bélés miatt.

et6-bélésére Ennek rossz hegesztési tulajdonsagok lehetnek a kévetkezményei.

vonatkozé tud- » Ha gazhltéses hegesztSpisztolyoknal acél huzalvezetd-bélés helyett bronz
nivalé huzalvezetS-betétes mlianyag huzalvezet8-bélést hasznalnak, akkor a

miszaki adatoknal megadott teljesitményadatok 30%-kal cs6kkennek.

» Gazhltéses hegesztSpisztolyok maximalis teljesitménnyel torténd
Uzemeltetéséhez a 40 mm-es (1.575 in.) huzalvezet8-betétet 320 mm-es
(12.598 in.) huzalvezetd-betétre kell cserélni.
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A befogovég el- Push Push-Pull
lendrzése i
*
//@%
with sealing without sealing

* Ellenérizze a befogdévéget az Uzembe helyezés elétt és minden huzalvezets-

bélés cserénél. Ehhez végezzen szemrevételezéses ellenbrzést:

- balra: sargaréz befogoveg tomité aladtéttel. A tomits alatéten nem lehet
atlatni.

- jobbra: ezUst befogovég lathato atvezetéssel

MEGJEGYZES!

Helytelen vagy hibas befogoévég push alkalmazasoknal

Ez gazveszteséget és rossz hegesztési tulajdonsagokat okoz

» A gazveszteség minimalizalasa érdekében hasznaljon sargaréz befogovéget
» Ellendrizze, hogy a tomité alatét sértetlen-e
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MEGJEGYZES!

Helytelen befogévég push-pull alkalmazasoknal
Huzal 6sszekuszalddas és fokozott kopas a huzalvezets-bélésben, tomité
alatéttel ellatott befogdvég hasznéalata esetén

» Hasznaljon ezlst befogdvéget a huzalvezetés megkdnnyitése érdekében
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A huzalvezet6- 1
bélés beszer-
elése a
hegesztopisztoly
tomlokotegébe

Helyezze el a hegesztdpisztolyt egyenesen

2

IIII||IIIIIIIHIIIIIIII|II|I|IllIIIIIIIIIH|IIIIIIIIIIIIIIIIIII|||||I|l|I|\IIIIIIII||I|IHIIIIIII\|IH|IIIIIIIIIIII||||II||||||II!IIHIIIIIIIIIIIIIHIIIIIII|!II|H|||IIIIIII||I|II|||IIIIIII\IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIHIIIIIIIIIIIIII||I|II|||IIIIIII|\IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIHIIIIIIIIIIII Il

Helyezze el a huzalvezets-bélést egyenesen

3

Tolja be a huzalvezeté-bélést a hegesztdpisztolyba, amig az ki nem emelkedik a hegesztdpisztoly
elején
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Vdgja le és sorjdzza a huzalvezetd§-bélést a jelblésnél; bal oldalon acél huzalvezets-bélés, jobb oldalon
mianyag huzalvezets-bélés

6

Csavarozza fel litkézésig a befogovéget a huzalvezets bélésre. A huzalvezet§-bélésnek ldthatonak
kell lennie a lezdrdban lévé furaton keresztiil
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Tolja fel az elszivo fejet a csatlakozoig.

Hegesztépiszto-
ly csat-
lakoztatasa a
huzalelétoléhoz
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Csatlakoztatasa 1
a
hegesztopiszto-
lyt az aram-
forrasraés a
hiitéegységre
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* Csak akkor, ha az opcionalisan kaphatd hitékdzeg-csatlakozdk be vannak
eépitve a h(it8egysegbe, és vizhltéses hegesztpisztoly esetén.
A hit8kézeg-tomlbket mindig szinjelolésiiknek megfelel8en kell csat-
lakoztatni.
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A Multilock
hegesztopisztoly
pisztolytestének
elforgatasa

B VIGYAZAT!

A forré hiit6kozeg és a forré hegesztopisztoly test égési sériilés veszélyét
jelenti.

Sulyos forrazas lehet a kovetkezmény.

» A munka kezdete elStt a hit6kdzeget és a hegeszt8pisztoly testet hagyja
lehilni szobah&mérsékletre (+25 °C, +77 °F).

Gondoskodjon rdla, hogy a hollandi anya Utkdzésig meg legyen huzva.
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A Multilock
hegesztopisztoly
pisztolytestének
cseréje

116

B VIGYAZAT!

A forré hiit6kozeg és a forré hegesztopisztoly test égési sériilés veszélyét

jelenti.

Sulyos forrazas lehet a kovetkezmény.

» A munka kezdete elStt a hit6kdzeget és a hegeszt8pisztoly testet hagyja
lehilni szobah&mérsékletre (+25 °C, +77 °F).

» A hegeszt8pisztoly testben mindig van hiit6kdzeg maradvany. Csak akkor
szerelje le a hegesztépisztoly testet, ha a gazfuvdka lefelé mutat.

B VIGYAZAT!

A hegesztdpisztoly helytelen szerelése miatti veszély.

Ennek komoly anyagi k&rok lehetnek a kdvetkezményei.

» A hegesztdpisztoly test szerelése elStt biztositsa, hogy a hegesztépisztoly
test és a toml8kdteg Osszekapcsolasi helye sérllésmentes és tiszta legyen.

Ha a tomlSkoteg illesztScsapja (1) behatol a hegesztSpisztoly test illesztéfur-
atéba (2), akkor a hegeszt&pisztoly test 0° allasban van.

3 4

*

Gondoskodjon réla, hogy a hollandi anya Utkdzésig meg legyen huzva.



Apolas és karbantartas

Altalanos tud-
nivalok

Hibas kop6 alk-
atrészek felis-
merése

Karbantartas
minden lizembe
helyezéskor

A hegesztépisztoly rendszeres megeléz6 karbantartédsa a zavarmentes Gizem fon-
tos eléfeltétele. A hegesztépisztoly magas hédmérsékletnek és erds
szennyez8désnek van Kitéve. Ezért a hegesztdpisztoly gyakoribb karbantartast
igényel, mint a hegesztérendszer mas elemei.

B VIGYAZAT!

A hegesztdpisztoly szakszeriitlen

hasznalata miatti karosodas veszélye.

Sulyos anyagi kar lehet a

kévetkezmeény.

» Ne Usse kemény targyaknak a
hegesztdpisztolyt.

» Kerilje el az aramatadodban a
baridzdakat és a karcoldsokat.

» Semmiképpen ne hajlitsa meg a
hegesztdpisztoly testet.

1. SzigetelS alkatrészek
- Megégett kilsS éelek, bevagasok
2. Fuvékacsdvek
- Megégett kilsS éelek, bevagasok
- Hegesztési frocskolés altal erésen ellepve
3. Froccsenés elleni védelem
- Megégett kilsé elek, bevagasok
4. Aramataddk
- Kicsiszolédott (ovalis) huzalbelépd és huzalkilépd furatok
- Hegesztési frocskolés altal erésen ellepve
- Beolvadas az dramatado csucsan
5. Gazfuvokak
- Hegesztési frocskolés altal erésen ellepve
- Megégett kilsé elek
- Bevégasok

- Ellenbrizze a kop¢ alkatrészeket
- Cserélje ki a hibads kopo alkatrészeket
- Szabaditsa meg a gazfuvokat a hegesztési frocskolésektsl
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* Ellendrizze a gazfuvokat, a froccsenés elleni védelmet és a szigeteléseket
sérulés szempontjabol és cserélje ki a sérilt alkatrészeket.

- Ezenkivil vizh(Utéses hegeszt8pisztolyok esetén, minden Gzembe
helyezéskor:
- biztositsa az 6sszes h(t8kdzeg-csatlakozd tdmitettségét
- biztositsa a szabalyszer( h(it6kézeg-visszadramlast

Karbantartas a - csO6kkentett nyomasu slritett levegbvel tisztitsa meg a huzaltovabbité tomlét
huzal-/ - Ajanlott: cserélje ki a huzalvezet8-bélést, a huzalvezetd-bélés ismételt be-
kosartekercs szerelése elbtt tisztitsa meg a kopodalkatrészeket

minden

cseréjekor
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E' Kopdalkatrészek felszerelése
- A kopodalkatrészek felszerelésérél szolé részt MTG d, MTW d - kopé alk-
atrészek felszerelése a hegesztdpisztoly testre fejezet az 106 oldaltol
tartalmazza.
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Hibadiagnosztika, hibaelharitas

Hibadia- Nincs hegesztéaram
gnosztika, hi-

baelharitas Az dramforras haldzati kapcsoldja bekapcsolva, az dramforras kijelzéi vilagitanak,

véddgaz van

Ok: Helytelen testcsatlakoztatas
Elharitds: Hozza létre szabdlyszer(ien a testcsatlakozéast

Ok: Elszakadt az aramkabel a hegeszt8pisztolyban
Elharitas: Cserélje ki a hegeszt&pisztolyt

Nincs miikodés a pisztolyvezérlé gomb megnyomasa utan
Az dramforras haldzati kapcsoldja bekapcsolva, az aramforras kijelz8i viladgitanak

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

Elharitas: Dugja be Utkozésig az FSC-t (FSC Fronius System Connector uni-
verzalis csatlakozo)

Ok: Hibas a hegeszt&pisztoly vagy a hegeszt8pisztoly vezérls vezetéke
Elharitas: Cserélje ki a hegeszt&pisztolyt

Ok: Az Osszekotd tomlbkoteg nincs szabalyszerlen csatlakoztatva vagy
hibas

Elharitas: Csatlakoztassa szabéalyszerlien az 6sszekotd tomlékoteget
Cserélje ki a hibas 6sszekotd tomlokoteget

Ok: Az dramforras hibas
Elharitas: Ertesitse a szervizszolgalatot

Nincs védoégaz
Az Osszes tobbi funkcio rendelkezésre all

Ok: Ures a gazpalack
Elharitas: Cserélje ki a gdzpalackot

Ok: Hibas a nyomascsdkkentd szelep
Elharitas: Cserélje ki a nyomascsokkentd szelepet

Ok: A gaztomld nincs felszerelve, torétt vagy sérilt

Elharitas: Szerelje fel a gaztdomlét, egyenesen elhelyezve. Cserélje ki a hibéas
gaztomlst

Ok: Hibas a hegeszt&pisztoly

Elharitas: Cserélje ki a hegeszt&pisztolyt

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:

Elhérités:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:

Elhérités:

Ok:

Elhérités:

Helytelen hegesztési parameéterek
Korrigalja a beallitasokat

Rossz a testelés
Gondoskodjon a munkadarabbal vald j6é érintkezésrél

Nincs vagy kevés a véddgaz

Ellen8rizze a nyomascsdkkentd szelepet, a gaztomlét, a gaz-
magnesszelepet és a hegeszt8pisztoly véddgaz-csatlakozsdjat.
Gazhitéses hegesztépisztolyok esetén ellenbrizze a gadztomitést,
hasznaljon megfeleld huzalvezets-bélést

Témitetlen a hegesztSpisztoly
Cserélje ki a hegesztdpisztolyt

Tul nagy vagy Kikopott aramatado
Cserélje ki az aramatadot

Helytelen huzaldtvozet vagy huzalatmérd
Ellen8rizze a behelyezett huzal-/kosartekercset

Helytelen huzaldtvozet vagy huzalatmérd
Ellen8rizze az alapanyag hegeszthet&ségét

Nem megfeleld a véddgaz a huzalotvozethez
Hasznaljon megfeleld védbgazt

Kedvez&tlen hegesztési feltételek: szennyezett véd&gaz (nedvesség,
levegd), nem megfeleld gaz-arnyékolas (a hegesztési fémfurds ,forr”,
huzat), szennyez&dések a munkadarabon (rozsda, lakk, zsir)

Optimalizalja a hegesztési feltételeket

Véddgaz tavozik a befogdvégnél
Hasznalja a megfelel§ befogdvéget

A befogovég tomité alatétje hibas, védbgaz tavozik a befogdévegnél
Cserélje ki a befogdvéget a gazzaras biztositasa érdekében

Hegesztési frocskolés a gazfuvokéaban
Tavolitsa el a hegesztési frocskolést

Turbulenciak a tul nagy védégazmennyiség miatt

CsoOkkentse a véd8gaz mennyiségét, javaslat:
véddégazmennyiség (L/perc) = huzalatmérsd (mm) x 10
(példaul 16 l/perc 1,6 mm huzalelektrodahoz)

Tul nagy a hegeszt8pisztoly és a munkadarab kozo6tti tavolsag
CsoOkkentse a hegesztSpisztoly és a munkadarab kozotti tavolsagot

(kb.10 =15 mm /0,39 — 0,59 in.)

Tul nagy a hegeszt8pisztoly dblésszdge
CsoOkkentse a hegesztSpisztoly délésszogét
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Ok:

Elhérités:

A huzaltovabbitd alkatrészek nem illeszkednek a huzalelektroda
atmeérdjehez / a huzalelektroda anyagahoz

Alkalmazzon megfeleld huzaltovabbitd alkatrészeket

Rossz huzaltovabbitas

Ok:

Elharitas:

Ok:

Elharitas:

Ok:

Elharitas:

Ok:

Elharitas:

Ok:

Elharitas:

Ok:

Elharitas:

Ok:

Elharitas:

Ok:

Elharitas:

Ok:

Elharitas:

Ok:

Elharitas:

Ok:

Elharitas:

Ok:

Elharitas:

Rendszertdél figgden tul szorosra van beallitva a fék a huza-
lel8toléban vagy az aramforrasban

Allitsa lazabbra a féket

Eltom&dott az dramatadd furata
Cserélje ki az daramatadot

A huzalvezetd-bélés vagy a huzalvezetd-betét hibas

Ellendrizze a huzalvezet8-bélést vagy a huzalvezetd-betétet toreés,
szennyezd8deés, stb. szempontjabdl
Cserélje ki a hibas huzalvezet§-bélést, a hibas huzalvezets-betétet

Nem megfeleléek az elétoldgorgdk az alkalmazott huzalelektrédahoz
Hasznaljon megfelels elStologorgéket

Nem megfeleld az elétologdrgdk szoritdnyomasa
Optimalizalja a szoritényomast

Szennyezett vagy sérilt elétologdrgdk
Tisztitsa meg vagy cserélje ki az elStolégdrgdket

A huzalvezetd-bélés eltomd&dott vagy torott
Cserélje ki a huzalvezet6-bélést

A huzalvezetd-bélés a méretre vagas utan tul rovid

Cserélje ki a huzalvezet&-bélést és vagja megfeleld méretire az Uj
huzalvezetd-bélést

Huzalelektroda kopas az el8tologorgdk tul erds szoritdnyomasa
kdvetkeztében

Csokkentse az elétologdrgbk szoritonyomasat

A huzalelektréda szennyezett vagy rozsdas
Hasznaljon kivald mindsegl, szennyezetlen huzalelektrédéat

Acél huzalvezet6-bélés esetén: bevonat nélkili huzalvezet&-bélés van
hasznalatban

Hasznaljon bevonattal rendelkez8 huzalvezetd-bélést

A befogdvég huzalbevezetd és huzalkivezetd teriilete deformalddott
(ovalis, kittott), a véd&gaz tavozik a befogdvégnél

Cserélje ki a befogdvéget a gazzaras biztositasa érdekében

A gazfivéka nagyon felforrésodik

Ok:

Elhérités:
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A meglazult gazfuvoka miatt nincs héelvezetés
Csavarozza be Utkozésig a gazfuvokat



A hegesztépisztoly nagyon felforrésodik

Ok:

Elharités:

Ok:

Elharités:

Ok:

Elharités:

Ok:

Elharités:

Ok:
Elhéritas:

Csak Multilock hegesztSpisztolyoknal: Laza a pisztolyfej hollandi
anyaja
Huzza meg a hollandi anyat

A hegesztdpisztoly a maximalis hegesztéaram folott Uzemelt

CsoOkkentse a hegesztési teljesitményt vagy hasznaljon nagyobb
teljesitményl hegeszt8pisztolyt

A hegeszt8pisztoly alul van méretezve
Ugyeljen a bekapcsolasi idStartamra és a terhelési hatarokra

Csak vizhltésl rendszereknél: tul gyenge a hit6kozeg-ataramlas

Ellen8rizze a hitb6kdzegszintet, az ataramld hitékdzeg mennyiségét,
a hUt6kozeg szennyezettségeét, a tomlékoteg fektetését stb.

A hegeszt8pisztoly csucsa tul kézel 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 el8tolégorgdk
Hasznaljon megfelels elStologorgéket

Huzalelektroda kopas az elétologorgdk tul erds szoritdnyomasa
kdvetkeztében

Csokkentse az elétologdrgbk szoritonyomasat

A huzalelektroda szennyezett/rozsdas
Hasznaljon kivald mindsegl, szennyezetlen huzalelektrédéat

Bevonat nélkili huzalelektréda
Hasznaljon megfelel§ bevonatu huzalelektrédat

Helytelen méretezésl az aramatado
Méretezze megfelel6en az dramatadot

Tul hosszu a hegeszt8pisztoly bekapcsolasi idétartama

Csokkentse a bekapcsolasi id6tartamot, vagy hasznaljon nagyobb
teljesitmény( hegeszt&pisztolyt

Az daramatado tulhevil. A meglazult dramatadd miatt nincs héelvez-
etés
HUzza meg az dramatadot

MEGJEGYZES!

CrNi-alkalmazasoknal a CrNi-huzalelektréda feliiletmindsége kovetkeztében
nagyobb lehet az aramatado kopasa.

Magyar 123



124

A pisztolyvezérlé gomb hibas miikodése

Ok:

Elhérités:

Ok:

Elhérités:

Ok:
Elharitas:

A hegeszt8pisztoly és az dramforras kozotti dugaszolo csatlakozok
hibasak

Hozzon létre szabalyszerl dugaszolo csatlakozdkat / kildje szervizbe
az aramforrast vagy a hegeszt8pisztolyt

Szennyez8dések a pisztolyvezérlé gomb és a pisztolyvezérlé gomb
haza kozott

Tavolitsa el a szennyez8déseket

A vezérlS vezeték hibas
Ertesitse a szervizszolgalatot

A hegesztbvarrat porozitasa

Ok:

Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Ok:

Elharitas:

Ok:
Elharitas:

Frocskolés a gazfuvokaban, ennek kdovetkeztében nem megfelels a
hegesztévarrat gazvédelme

Tavolitsa el a hegesztési frocskolést

Lyukas vagy nem megfelel8en csatlakoztatott gaztomlé
Cserélje ki a gaztomlst

A kdzponti csatlakozé O-gy(rije szétvagodott vagy hibas
Cserélje ki az O-gydr(t

Nedvesség / kondenzviz van a gazvezetékben
Szaritsa ki a gadzvezetéket

A gazaramlas tul er8s vagy tul gyenge
Korrigalja a gdzaramléast

Nem megfeleld gazmennyiség a hegesztés kezdetén vagy végeén
NOvelje a gz el6aramlast és a gaz utanaramlast

A huzalelektréda rozsdas vagy rossz minéseégu
Hasznaljon kivald mindsegl, szennyezetlen huzalelektrédéat

GazhUltéses hegesztbpisztolyokra érvényes: Gazkiaramlas nem szi-
getelt huzalvezetd-bélések esetén

Géazh(tésl hegesztbpisztolyokhoz csak szigetelt huzalvezet§-bélést
hasznéljon

Tul sok letapadasgatld lett felhordva

Tavolitsa el a folosleges letapadasgatlot / hasznaljon kevesebb
letapadésgatlot




MUSZAKI ADATOK

Altalanos tud-
nivalok

Gazhiitésli
hegesztépisztoly
- MTG 250i, 320i,
400i, 550i

Neévleges fesziiltség (V-csucs):

- kézi mUkoédtetésl hegesztdpisztolyokhoz: 113 V
- gépi mUkodtetésl hegesztdpisztolyokhoz: 141 V

Pisztolyvezérl6 gomb mUiszaki adatai

- Unax=5V
- Imax=10mA

A pisztolyvezérlé gomb hasznalata csak a mliszaki adatok keretében me-

gengedett.

A termék megfelel az IEC 60974-7 / - 10 CI szabvany kdvetelményeinek. A.

MTG 250i

MTG 320i

I (Amper) 10 perc/40 °C
M21+C1 (EN ISO 14175)

4,0% ED* 250
60% ED* 200
100% ED* 170

4,0% ED* 320
60% ED* 260
100% ED* 210

@j [mm] 0,8-1,2 0,8-1,6
@ .
1 [in.] 0.032-.047 0.032-0.063
e [m) 3.5/ 4,5 3.5/ 4,5
[ft.] 12 /15 12/ 15
* ED = bekapcsolési idétartam
MTG 400i MTG 550i

I (Amper) 10 perc/40 °C
C1(ENISO 14175)

30% ED* 550

I (Amper) 10 perc/40 °C
M21 (EN ISO 14175)

30% ED* 520

I (Amper) 10 perc/40 °C
M21+C1 (EN ISO 14175)

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

60% ED* 420
100% ED* 360

@j [mm] 0,8-1,6 1,2-1,6

3 % [in.] 0.032-0.063 0.047-0.063)

e [m) 3.5/ 4,5 3.5/4,5
[ft.] 12/ 15 12/ 15

* ED = bekapcsolési idétartam

Magyar

125



Gazhiitésli
tomlokoteg -
MHP 250i, 400i,
550i G ML

Gazhitési
hegesztdpisztoly
test - MTB 200,
250i, 320i, 330i,
400i, 550i G ML

126

MHP 250i G ML

MHP 400i G ML

I (Amper) 10 perc/40 °C
M21+C1 (EN ISO 14175)

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

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

@j [mm] 0,8-1,2 0,8-1,6

1 % [in.] 0.032-0.047 0.032-0.063

T [m] 3.35/ 4,35 3.35/ 4,35
[ft.] 11/ 14 11/ 14

* ED = bekapcsolési idétartam

MHP 550i G ML

I (Amper) 10 perc/40 °C
C1(ENISO 14175)

30% ED* 550

I (Amper) 10 perc/40 °C
M21 (EN ISO 14175)

30% ED* 520

I (Amper) 10 perc/40 °C
M21+C1 (EN ISO 14175)

60% ED* 420
100% ED* 360

@_* [mm] 1,2-1,6

; @ fin.] 0.047-0.063

rT— [m] 3,35/ 4,35
[ft.] 11/ 14

* ED = bekapcsolasi idétartam

MTB 200i G ML

MTB 250i G ML

I (Amper) 10 perc/40 °C
M21+C1 (EN ISO 14175)

4,0% ED* 200
60% ED* 180
100% ED* 160

4,0% ED* 250
60% ED* 200
100% ED* 170

@_} [mm] 1,0-1,2 0,8-1,2
3 @ [in.] 0.039-0.047 0.032-0.047
* ED = bekapcsolési idétartam
MTB 320i G ML MTB 330i G ML

I (Amper) 10 perc/40 °C
M21+C1 (EN ISO 14175)

4,0% ED* 320
60% ED* 260
100% ED* 210

4,0% ED* 330
60% ED* 270
100% ED* 220

[mm]
@% %) [in.]

0,8-1,6
0.032-0.063

0,8-1,6
0.032-0.063

* ED = bekapcsolasi idétartam




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

MTB 400i G ML

MTB 550i G ML

I (Amper) 10 perc/40 °C
C1(EN ISO 14175)

30% ED* 550

I (Amper) 10 perc/40 °C
M21 (EN ISO 14175)

30% ED* 520

I (Amper) 10 perc/40 °C
M21+C1 (EN ISO 14175)

4,0% ED* 400
60% ED* 320
100% ED* 260

60% ED* 420
100% ED* 360

@_& [mm] 0,8-1,6 0,8-1,6
+ % [in.] 0.032-0.063 0.032-0.063
* ED = bekapcsoléasi idGtartam
MTW 250i MTW 400i

I (Amper) 10 perc/40 °C
M21+C1 (EN ISO 14175)

100% ED? 250

100% ED1 400

@_* [mm] 0,8-1,2 0,8-1,6
+ % [in.] 0.032-0.047 0.032-0.063
A [m] 3.5/ 4,5 3.5/ 4,5
[ft.] 12 /15 12 /15
P m W] 2 500/ 600 W 800 /950 W
[I/min] 1 1
Qm”‘m [gal./min] 0.26 0.26
[bar] 3 bar 3 bar
Prmin W [psi] 43 psi. 43 psi.
[bar] 5 bar 5 bar
pmaxm [psi] 72 psi. 72 psi.

1 ED = bekapcsolasi idétartam

szerint

2 Minimalis hitési teljesitmény az IEC 60974-2 szabvany
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Vizhitési
tomlékoteg-
MHP 500i, 700i
W ML

128

MTW 500i

MTW 700i

I (Amper) 10 perc/40 °C
M21+C1 (EN ISO 14175)

100% ED1 500

100% ED1 700

@j [mm] 1,0-1,6 1,0-1,6
1 % [in.] 0.039-0.063 0.039-0.063
et [m] 35/4,5/6 3.5/ 4,5
[ft.] 12/15/20 12 /15
P W W] 2 ;ggg (N 1700/ 1800 /2200 W
[I/min] 1 1
Qmmm [gal./min] 0.26 0.26
[bar] 3 bar 3 bar
P el [psi] 43 psi. 43 psi.
[bar] 5 bar 5 bar
pmaxw [pSI] 72 pSl 72 pSl

1 ED = bekapcsolasi idétartam

2 Minimalis hitési teljesitmény az IEC 60974-2 szabvany szerint

MHP 500i W ML MHP 700i W ML
I (Amper) 10 perc/40 °C 100% ED?® 500 100% ED 700
M21+C1 (EN ISO 14175)
@_} [mm] 0,8-1,6 1,0-1,6
Q%) [in.] 0.032-0.063 0.039-0.063
ranaannl [m] 3.35/4,35/5,85 | 3,35/ 4,35
[ft.] 11/14 /19 11/ 14
W12 1400/ 1700/ 1800 /2200 W
I:,min m [ ] 2000 W
[I/min] 1 1
Qminm [ga|/m|n] 0.26 0.26
[bar] 3 bar 3 bar
Prin m [psi] 43 psi. 43 psi.
[bar] 5 bar 5 bar
Pmaxm [psi] 72 psi. 72 psi.
1 ED = bekapcsolasi idétartam
2 Minimalis hitési teljesitmény az IEC 60974-2 szabvany szerint




Vizhiitési
hegesztopisztoly
test - MTB 220i,
250i, 3301, 400i,
500i, 700i W ML

MTB 220i W ML

MTB 250i W ML

I (Amper) 10 perc/40 °C
M21+C1 (EN ISO 14175)

100% ED* 220

100% ED* 250

@j [mm] 1,0-1,2 0,8-1,2
1 % [in.] 0.039-0.047 0.032-0.047
[I/min] 1 1
Qminm [ga|/m|n] 0.26 0.26

* ED = bekapcsolési idétartam

MTB 330i W ML

MTB 400i W ML

I (Amper) 10 perc/40 °C
M21+C1 (EN ISO 14175)

100% ED* 330

100% ED* 400

@j [mm] 0,8-1,6 0,8-1,6
3 @ [in.] 0.032-0.063 0.032-0.063
[I/min] 1 1
Qm"‘m [gal./min] 0.26 0.26

* ED = bekapcsolasi id6tartam

MTB 500i W ML

MTB 700i W ML

I (Amper) 10 perc/40 °C
M21+C1 (EN ISO 14175)

100% ED* 500

100% ED* 700

@j [mm] 1,0-1,6 1,0-1,6
: @ [in.] 0.039-0.063 0.039-0.063
[I/min] 1 1
Qm”‘m [gal./min] 0.26 0.26

* ED = bekapcsoléasi idGtartam
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In generale

Sicurezza

132

@ PERICOLO!

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

possono causare gravi lesioni personali e danni materiali.

» Tuttiilavori e le funzioni descritti nel presente documento devono essere es-
eguiti soltanto da personale tecnico qualificato.

» Leggere integralmente e comprendere il presente documento.

» Leggere e comprendere tutte le norme di sicurezza e le documentazioni per
l'utente di questo apparecchio e di tutti i componenti del sistema.

@ PERICOLO!

La corrente elettrica

puo causare gravi lesioni personali e danni materiali.

» Prima diiniziare qualsiasi lavoro, spegnere e scollegare dalla rete elettrica
tutti gli apparecchi e i componenti interessati.

» Assicurarsi che gli apparecchi e i componenti interessati non vengano riac-
cesi.

@@ PERICOLO!

La corrente elettrica dovuta a componenti del sistema difettosi e il cattivo uso

dell'apparecchio

possono causare gravi lesioni personali e danni materiali.

» Tuttiicavi, i conduttori e i pacchetti tubi flessibili devono sempre essere sal-
damente collegati, integri e correttamente isolati.

» Utilizzare solo cavi, conduttori e pacchetti tubi flessibili adeguatamente di-
mensionati.

@@ PERICOLO!

Lo scivolamento dovuto alla fuoriuscita di refrigerante

pud causare gravi lesioni personali e danni materiali.

» Quando vengono scollegati dal gruppo di raffreddamento o da altri compon-
enti del sistema, chiudere sempre i tubi del refrigerante delle torce per
saldatura raffreddate ad acqua con la chiusura in plastica montata su di essi.

@ PERICOLO!

Componenti del sistema e/o mezzi operativi surriscaldati

possono causare gravi ustioni.

» Prima diiniziare qualsiasi lavoro, far raffreddare tutti i componenti del sis-
temo e/o i mezzi operativi a +25 °C / +77 °F (ad esempio il refrigerante, i
componenti del sistema raffreddati ad acqua, il motore di azionamento del
carrello traina filo, ecc.).

P Se non e possibile farli raffreddare, indossare dispositivi di protezione adeg-
uati (ad esempio guanti protettivi resistenti al calore, occhiali protettivi, ecc.).




Informazioni
generali

Uso prescritto

@ PERICOLO!

Pericolo dovuto al contatto con fumi di saldatura tossici.

Possono conseguirne gravi lesioni personali.

» Estrarre sempre i fumi di saldatura.

» Predisporre un'alimentazione di aria pura sufficiente. Assicurarsi che vi sia
sempre un tasso di aerazione di almeno 20 m® (169070.1 US gi) all'ora.

» In caso di dubbi, far accertare il carico di inquinanti nella postazione di la-
voro da un tecnico esperto in sicurezza.

@ PRUDENZA!

Il funzionamento senza refrigerante

puo causare danni materiali.

» Non azionare mai gli apparecchi senza refrigerante.

» Durante la saldatura, assicurarsi che il refrigerante fluisca correttamente (se
si utilizzano gruppi di raffreddamento Fronius, il refrigerante fluisce cor-
rettamente quando si vede il refrigerante rifluire correttamente nel serbatoio
del refrigerante del gruppo di raffreddamento).

» Il produttore non si assume alcuna responsabilita per i danni causati dall'in-
osservanza dei punti di cui sopra ed esclude ogni ricorso alla garanzia per
questo tipo di danni.

Le torce per saldatura MIG/MAG sono particolarmente robuste e affidabili. L'im-
pugnhatura ergonomica, un giunto sferico e una distribuzione ottimale del peso
consentono di lavorare 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 particolar-
mente efficaci nella produzione manuale in serie e singola, nonché nell'impiego in
officina.

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
lapparecchio € stato progettato. Il produttore non si assume alcuna responsab-
ilita per i danni che potrebbero derivarne.

L'uso prescritto comprende anche

- l'osservanza di tutte le avvertenze riportate nelle istruzioni per l'uso
- l'esecuzione dei controlli e dei lavori di manutenzione.
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Opz

ioni

OPT/i T-Handle SET for W6

44,0350,5298

Schermo di protezione dal calore

42,0405,0753

OPT/i Userinterface Poti W6

4,001,796

Impugnatura a

pistola

Schermo di pro-
tezione dal
calore

Potenziometro

134



Tasto della torcia
aggiuntivo sulla
parte superiore

Unita di as-
pirazione Exento

Estensione tasti
della torcia

Italiano

Tasto della torcia aggiuntivo sulla
parte superiore

42,0405,0671

4,070,958,Z

43,0004,4062

OPT/i Exento Small /5m
44,0350,4078

OPT/i Exento Medium /5m
44,0350,4077

OPT/i Exento MTG400i US/45°
44,0350,1536

Estensione tasti della torcia
44,0350,5229
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Descrizione delle funzioni disponibili

Funzione

Funzione

Funzioni del
tasto della torcia
a due stadi

136

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, tuttii LED si accendono
con luce rossa

- in presenza di un errore di

comunicazione dati, tuttii LED

lampeggiano 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 desider-
ato sul generatore utilizzando i
tasti freccia

- Modifica del parametro
selezionato utilizzando i tasti +/-

- Visualizzazione del parametro e
del valore correnti sul display

Funzione del tasto della torcia nella
posizione di comando 1 (tasto della
torcia premuto a meta):

- il LED si accende.



Funzione del tasto della torcia nella
posizione di comando 2 (tasto della
torcia completamente premuto):

- iLLED si spegne

- la saldatura si avvia.

AVVERTENZA!

Sulle torce di saldatura con tasto della torcia opzionale posizionato sopra, un
eventuale LED presente sulla torcia per saldatura non funziona.

Funzioni speciali E possibile memorizzare diverse funzioni speciali per il tasto della torcia e per i
tasti funzione.
Per informazioni dettagliate sulle funzioni speciali, consultare le istruzioni per
luso del generatore.
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Installazione e messa in funzione

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

138

8 Nm 5SS
5.90ft-|b6— @aﬁ
£
A,
Zz

T

M6 ... 3 Nm/2.21 ft-lb

M8 ..1.5-5Nm/1.11-3.69 ft:lb

N
é

%

* Serrare completamente l'ugello
del gas.




rrorags
della torcia per

saldatura Multi- Il montaggio errato della torcia per saldatura

lock puod causare danni alla torcia per saldatura stessa.

» Prima di montare un corpo della torcia, assicurarsi che il punto di collega-
mento 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,
possibile che si avverta una resistenza maggiore durante il serraggio del dado
per raccordi.

» 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 é posizionato a
o°.

Assicurarsi che il dado per raccordi sia serrato completamente.
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Avyertenza re_- AVVERTENZA!
lativa alla guaina

guidafilo per le Rischio dovuto all'uso dell'inserto guidafilo errato.

torce per Pud pregiudicare le proprieta di saldatura.

saldatura raf- P Se nelle torce per saldatura raffreddate a gas si utilizzano guaine guidafilo in

freddate a gas plastica comprensive di inserto guidafilo in bronzo anziché guaine guidafilo in
acciaio, la potenza della torcia per saldatura indicata nei dati tecnici si riduce
del 30%.

» Per poter azionare le torce per saldatura raffreddate a gas alla massima po-
tenza, sostituire l'inserto guidafilo da 40 mm (1.575 in.) con uno da 320 mm

(12.598 in.).
1
@
%
320mm %
12.598inch ”"frr((,,,,,((,
A Q@
40mm S %((("(fr(/
1.575inch s
Controllo del Push Push-Pull
nipplo di serrag-
gio
/\*
/@ %
with sealing without sealing

* Controllare il nipplo di serraggio prima della messa in funzione e ad ogni

sostituzione della guaina guidafilo. A tal fine, eseguire un'ispezione visiva:

- Asinistra: nipplo di serraggio in ottone con disco di tenuta. Non & possibile
vedere attraverso il disco di tenuta.

- A destra: nipplo di serraggio in argento con passaggio visibile

140



AVVERTENZA!

Nipplo di serraggio errato o difettoso nelle applicazioni Push
Puo causare fughe di gas e scarse proprieta di saldatura.
» Utilizzare nippli di serraggio in ottone per ridurre al minimo le fughe di gas.

» Controllare che il disco di tenuta sia integro.

AVVERTENZA!

Nipplo di serraggio errato nelle applicazioni Push-Pull

Pud causare lingarbugliamento del filo e una maggiore abrasione nella guaina
guidafilo quando si utilizza un nipplo di serraggio con disco di tenuta.

» Utilizzare nippli di serraggio in argento per facilitare la guida del filo.
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Montaggio della
guaina guidafilo
all'interno del
pacchetto tubi
flessibili della
torcia per
saldatura

142

Disporre la torcia per saldatura distesa.

2
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Disporre la guaina guidafilo distesa.

3

Inserire la guaina guidafilo nella torcia per saldatura fino a quando non sporge dal lato anteriore
della torcia.



Tagliare la guaina guidafilo in corrispondenza del segno e sbavarla; a sinistra guaina guidafilo in ac-
ciaio, a destra guaina guidafilo in plastica.

6

Avvitare completamente il nipplo di serraggio sulla guaina guidafilo. La guaina guidafilo deve risul-
tare visibile dal foro della chiusura.
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Inserire l'ugello di aspirazione fino
all'arresto.

Collegamento
della torcia per
saldatura al car-
rello traina filo
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Collegamento
della torcia per
saldatura al gen-
eratore e al
gruppo di raf-
freddamento

Italiano
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* Solo se nel gruppo di raffreddamento sono installati gli attacchi del refri-
gerante opzionali e per la torcia per saldatura raffreddata ad acqua.
Collegare sempre i tubi del refrigerante in base al contrassegno colorato.

I\E

=




Rotazione del
corpo torcia
della torcia per
saldatura Multi-
lock

@ PRUDENZA!

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

» Prima diiniziare 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.

Italiano
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Sostituzione del
corpo torcia
della torcia per
saldatura Multi-
lock

148

@ PRUDENZA!

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

anche gravi.

» Prima diiniziare 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

puo causare gravi danni materiali.

» Prima di montare un corpo della torcia, assicurarsi che il punto di collega-
mento 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
riferimento (2) del corpo della torcia, il corpo torcia & posizionato a 0°.

3 4

Assicurarsi che il dado per raccordi sia serrato completamente.



Cura e manutenzione

In generale

Riconoscimento
dei pezzi sog-
getti ad usura
difettosi

Manutenzione a
ogni messa in
funzione

Una manutenzione regolare e preventiva della torcia per saldatura € fonda-
mentale per garantirne il corretto funzionamento. La torcia per saldatura & es-
posta a temperature elevate e accumuli di impurita. Per questo motivo richiede
una manutenzione piu frequente rispetto ad altri componenti del sistema di
saldatura.

@ PRUDENZA!

L'uso improprio della torcia per

saldatura

puo causare gravi danni materiali.

» Non battere la torcia per saldatura
su oggetti duri.

» Evitare dirigare e graffiare il tubo
di contatto.

» Non piegare in nessun caso il
corpo torcia.

1. Elementiisolanti
- spigoli esterni bruciati, intaccature.
2. supporti degli ugelli
- spigoli esterni bruciati, intaccature
- incollatura a causa degli spruzzi di saldatura.
3. Protezione antispruzzo
- spigoli esterni bruciati, intaccature.
4. Tubi di contatto
- foridiingresso e di uscita del filo ovalizzati
- incollatura a causa degli spruzzi di saldatura
- punta del tubo di contatto bruciata.
5. 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.
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* 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 ac-
qua:
- assicurarsi che tutti gli attacchi del refrigerante siano a tenuta stagna
- assicurarsi che il flusso di ritorno del refrigerante sia regolare.

Manutenzionead -  Pulire il tubo di alimentazione filo con aria compressa ridotta.

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

bobina intrecci-

ata
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E' Montaggio dei pezzi soggetti ad usura
- Peridettagli sul montaggio dei pezzi soggetti a usura, consultare il para-
grafo MTG d, MTW d - Montaggio dei pezzi soggetti ad usura sul corpo
della torcia da pagina 138.
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Diagnosi e risoluzione degli errori

Diagnosi e

risoluzione degli

errori

152

Corrente di saldatura assente

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

presente.

Causa:

Risoluzione:

Causa:

Risoluzione:

collegamento a massa errato.
eseguire il collegamento a massa in modo regolare.

cavo della corrente della torcia per saldatura interrotto.
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:

Risoluzione:

Causa:

Risoluzione:

Causa:

Risoluzione:

Causa:

Risoluzione:

FSC ("Fronius System Connector", attacco centrale) non in-
serito completamente.

inserire completamente I'FSC.

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

pacchetto tubi flessibili di collegamento non regolarmente col-
legato o difettoso.

collegare regolarmente il pacchetto tubi flessibili di collega-
mento;
sostituire il pacchetto tubi flessibili di collegamento difettoso.

generatore difettoso.
contattare il servizio di assistenza.

Gas inerte assente

Tutte le altre funzioni sono disponibili.

Causa:

Risoluzione:

Causa:

Risoluzione:

Causa:

Risoluzione:

Causa:

Risoluzione:

Causa:

Risoluzione:

bombola del gas vuota.
sostituire la bombola del gas.

riduttore di pressione del gas difettoso.
sostituire il riduttore di pressione del gas.

tubo del gas smontato, piegato o danneggiato.

montare il tubo del gas, disporlo diritto. Sostituire il tubo del
gas difettoso.

torcia per saldatura difettosa.
sostituire la torcia per saldatura.

valvola magnetica del gas difettosa.

contattare il servizio di assistenza (per far sostituire la valvola
magnetica del gas).



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:

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 magnetica del gas e l'attacco del gas inerte della torcia
per saldatura. Per le torce per saldatura raffreddate a gas, con-
trollare 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 (rug-
gine, vernice, grasso).

ottimizzare le condizioni di saldatura.

fuoriuscita del gas inerte dal nipplo di serraggio.
utilizzare il nipplo di serraggio giusto.

disco di tenuta del nipplo di serraggio difettoso, fuoriuscita del
gas inerte dal nipplo di serraggio.

sostituire i nippli di serraggio per garantire la tenuta di gas.

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 pro-
porzione:

quantita di gas inerte (I/min) = diametro del filo (mm) x 10
(ad es. 16 l/min per elettrodo a filo da 1,6 mm).

distanza eccessiva tra la torcia per saldatura e il pezzo da lavor-
are.
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Risoluzione:

Causa:

Risoluzione:

Causa:

Risoluzione:

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

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

i componenti di avanzamento del filo non sono adatti al dia-
metro 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:

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'ader-
enza eccessiva 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.

area di entrata e di uscita del filo del nipplo di serraggio de-
formata (ovalizzata), fuoriuscita del gas inerte dal nipplo di ser-

raggio.
sostituire i nippli di serraggio per garantire la tenuta di gas.



L'ugello del gas si surriscalda

Causa: assenza di dissipazione del calore a causa dell'ugello del gas al-
lentato.
Risoluzione: serrare completamente l'ugello del gas.

La torcia per saldatura si surriscalda

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

Risoluzione: serrare il dado per raccordi.

Causa: la torcia per saldatura ¢ stata utilizzata con una corrente di

saldatura superiore a quella massima.

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

Causa: torcia per saldatura sottodimensionata.
Risoluzione: rispettare il tempo di accensione e i limiti di carico.
Causa: solo per impianti raffreddati ad acqua: flusso del refrigerante

insufficiente.

Risoluzione: controllare il livello, la portata e il grado di impurita del refri-
gerante, la disposizione del pacchetto tubi flessibili, ecc.

Causa: punta della torcia per saldatura troppo vicina all'arco voltaico.
Risoluzione: aumentare lo stick-out.
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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'ader-
enza eccessiva 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 difet-
tosi.

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

presenza di impurita tra il tasto della torcia e il suo corpo ester-
no.

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 pro-
tezione 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 difet-
tosa.

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 l'agente di distacco in eccesso / apportare meno
agente di distacco.
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Dati tecnici

In generale

Torcia per
saldatura raf-
freddata a gas -
MTG 250i, 320i,
400i, 550i

158

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:
- Unax=5V
- Imax=10mA

Il funzionamento del tasto della torcia € consentito esclusivamente nell'ambito

dei dati tecnici.

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

MTG 250i MTG 320i
I (Ampeére) 10 min/40° C 40% TA* 250 40% TA* 320
M21+C1 (EN ISO 14175) 60% TA* 200 60% TA* 260
100% TA* 170 100% TA* 210
@j [mm] 0,8-1,2 0,8-1,6
@ .
1 [in.] 0.032-.047 0.032-0.063
e [m) 3,5/4,5 3,5/4,5
[ft.] 12/15 12/15
* TA = Tempo di accensione
MTG 400i MTG 550i

I (Ampeére) 10 min/40° C
C1(ENISO 14175)

30% TA* 550

I (Ampeére) 10 min/40° C
M21 (EN ISO 14175)

30% TA* 520

I (Ampeére) 10 min/40° C

40% TA* 4,00

60% TA* 420

M21+C1 (EN ISO 14175) 60% TA* 320 100% TA* 360
100% TA* 260
@j [mm] 0,8-1,6 1,2-1,6
3 % [in.] 0.032-0.063 0.047-0.063)
e [m) 3,5/4,5 3,5/4,5
[ft.] 12/15 12/15

* TA = Tempo di accensione




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

Corpo della tor-
cia raffreddato a
gas - MTB 200i,
250i, 320i, 330i,
400i, 550i G ML

MHP 250i G ML

MHP 400i G ML

I (Ampeére) 10 min/40° C
M21+C1 (EN ISO 14175)

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

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

@j [mm] 0,8-1,2 0,8-1,6

1 % [in.] 0.032-0.047 0.032-0.063

T [m] 3.35/4,35 3.35/4,35
[ft.] 11/14 11/14

* TA = Tempo di accensione

MHP 550i G ML

I (Ampeére) 10 min/40° C
C1(ENISO 14175)

30% TA* 550

I (Ampeére) 10 min/40° C
M21 (EN ISO 14175)

30% TA* 520

I (Ampeére) 10 min/40° C 60% TA* 4,20
M21+C1 (EN ISO 14175) 100% TA* 360
@_* [mm] 1,2-1,6
; O [in.] 0.047-0.063
@: [m] 3.35/4,35
[ft.] 11/14

* TA = Tempo di accensione

MTB 200i G ML

MTB 250i G ML

I (Ampeére) 10 min/40° C
M21+C1 (EN ISO 14175)

4,0% TA* 200
60% TA* 180
100% TA* 160

4,0% TA* 250
60% TA* 200
100% TA* 170

[mm]
@—# %) [in.]

1,0-1,2
0.039-0.047

0,8-1,2
0.032-0.047

* TA = Tempo di accensione

MTB 320i G ML

MTB 330i G ML

I (Ampeére) 10 min/40° C

4,0% TA* 320

4,0% TA* 330

M21+C1 (EN ISO 14175) 60% TA* 260 60% TA* 270
100% TA* 210 100% TA* 220
@j [mm] 0,8-1,6 0,8-1,6
1 % [in.] 0.032-0.063 0.032-0.063

* TA = Tempo di accensione
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Torcia per
saldatura raf-
freddata ad ac-
qua - MTW 250i,
4001, 500i, 700i

160

MTB 400i G ML

MTB 550i G ML

I (Ampeére) 10 min/40° C
C1(EN ISO 14175)

30% TA* 550

I (Ampeére) 10 min/40° C
M21 (EN ISO 14175)

30% TA* 520

I (Ampeére) 10 min/40° C

4,0% TA* 4,00

60% TA* 420

M21+C1 (EN ISO 14175) 60% TA* 320
100% TA* 260 100% TA* 360
@_& [mm] 0,8-1,6 0,8-1,6
1 %) [in.] 0.032-0.063 0.032-0.063
* TA = Tempo di accensione
MTW 250i MTW 400i

I (Ampeére) 10 min/40° C
M21+C1 (EN ISO 14175)

100% TA1 250

100% TA1 400

@_* [mm] 0,8-1,2 0,8-1,6
+ % [in.] 0.032-0.047 0.032-0.063
A [m] 3.5/4,5 3.5/4,5
[ft.] 12/15 12/15
P m W] 2 500/600 W 800/950 W
[I/min] 1 1
Qm”‘m [gal./min] 0.26 0.26
[bar] 3 bar 3 bar
Prmin W [psi] 43 psi. 43 psi.
[bar] 5 bar 5 bar
pmaxm [psi] 72 psi. 72 psi.

1 TA = tempo di accensione

IEC 60974-2

2 Potenza circuito refrigerante minima secondo la norma




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

MTW 500i

MTW 700i

I (Ampeére) 10 min/40° C
M21+C1 (EN ISO 14175)

100% TA1 500

100% TA1 700

@j [mm] 1,0-1,6 1,0-1,6
1 % [in.] 0.039-0.063 0.039-0.063
et [m] 3,5/4,5/6 3,5/4,5
[ft.] 12/15/20 12/15
P W W] 2 \1/\?00/1700/2000 1800/2200 W
[I/min] 1 1
Qmmm [gal./min] 0.26 0.26
[bar] 3 bar 3 bar
P el [psi] 43 psi. 43 psi.
[bar] 5 bar 5 bar
pmaxw [pSI] 72 pSl 72 pSl

1 TA = tempo di accensione

2 Potenza circuito refrigerante minima secondo la norma IEC 60974-2

MHP 500i W ML

MHP 700i W ML

I (Ampére) 10 min/40° C
M21+C1 (EN ISO 14175)

100% TA1 500

100% TAL 700

@_& [mm] 0,8-1,6 1,0-1,6
1 O [in.] 0.032-0.063 0.039-0.063
@: [m] 3.35/4,35/5,85 3.35/4,35
[ft.] 11/14/19 11/14
P m W] 2 \1/\?00/1700/2000 1800/2200 W
[I/min] 1 1
Qminm [gal./min] 0.26 0.26
[bar] 3 bar 3 bar
P e [psi] 43 psi. 43 psi.
[bar] 5 bar 5 bar
pma‘m [psi] 72 psi. 72 psi.

1 TA = tempo di accensione

2 Potenza circuito refrigerante minima secondo la norma IEC 60974-2
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Corpo della tor-
cia raffreddato

ad acqua - MTB

220i, 250i, 330i,
400i, 500i, 700i
W ML
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MTB 220i W ML

MTB 250i W ML

I (Ampeére) 10 min/40° C
M21+C1 (EN ISO 14175)

100% TA* 220

100% TA* 250

@j [mm] 1,0-1,2 0,8-1,2
1 % [in.] 0.039-0.047 0.032-0.047
[I/min] 1 1
Qminm [ga|/m|n] 0.26 0.26

* TA = Tempo di accensione

MTB 330i W ML

MTB 400i W ML

I (Ampeére) 10 min/40° C
M21+C1 (EN ISO 14175)

100% TA* 330

100% TA* 4,00

@j [mm] 0,8-1,6 0,8-1,6
3 @ [in.] 0.032-0.063 0.032-0.063
[I/min] 1 1
Qm"‘m [gal./min] 0.26 0.26

* TA = Tempo di accensione

MTB 500i W ML

MTB 700i W ML

I (Ampeére) 10 min/40° C
M21+C1 (EN ISO 14175)

100% TA* 500

100% TA* 700

@j [mm] 1,0-1,6 1,0-1,6
: @ [in.] 0.039-0.063 0.039-0.063
[I/min] 1 1
Qm”‘m [gal./min] 0.26 0.26

* TA = Tempo di accensione
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Bo—J)LK
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Userinterface Poti W6

OPT/i
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Bo—ILF

BfiEst
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il — 4

—HRHRIA

H 2SN AEE b
—7F - MTG 250i,
320i, 400i. 550i

BEAE (VE—2)
- FEOAER—TF 113V
- EWEREAE N—F 141V

b—F hUHOEMT—5 :
- Ugx=50V
- lgx=10mA

b—F b UH DRI KT —RICR>TDAITVET,

COEIE. IEC60974-7/-10Class A FRIEDEHISEEG L TWLWET,

MTG 250i

MTG 320i

[ (7>~77) 10 53/40°C
M21+C1 (EN ISO 14175)

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

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

@i [mm] 0.8-1.2 0.8-1.6
i 0 [in.] 0.032-0.047 0.032-0.063
fatienin [m] 3.5/4.5 3.5/4.5
[ft.] 12/15 12/15
*D.C.=fERK
MTG 400i MTG 550i

| (7> ~7) 10 43/40°C
C1 (ENISO 14175)

30% D.C.* 550

[ (77>777) 10 9/40°C
M21 (ENISO 14175)

30% D.C.* 520

| (7> ~7) 10 43/40°C
M21+C1 (EN ISO 14175)

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

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

@J [mm] 0.8-1.6 1.2-1.6
1 0 [in.] 0.032-0.063 0.047-0.063
Faitanin [m] 3.5/45 3.5/4.5
[ft.] 12/15 12/15
*D.C.=fEfR

BN
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HRABEHAF—X
INY Y - MHP
250i. 400i. 550i
G ML

HRSHR b—F
Z&{% - MTB 200i.
250i. 320i.
330i. 400i. 550i
G ML

190

MHP 250i G ML

MHP 400i G ML

| (7> 77 10 43/40°C
M21+C1 (EN ISO 14175)

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

40% D.C. * 400
60% D.C. * 300
100% D.C. * 260

@i [mm] 0.8-1.2 0.8-1.6
;9 [in.] 0.032-0.047 0.032-0.063
o [m] 3.35/4.35 3.35/4.35
[ft.] 11/14 11/14
*D.C.=fFERX
MHP 550i G ML
| (7>R77) 10 43/40°C 30% D.C* 550
C1(ENISO 14175)
| (7>R77) 10 43/40°C 30% D.C* 520
M21 (ENISO 14175)
[ (7>_77) 10 43/40°C 60% D.C. * 420
M21+C1 (EN ISO 14175) 100% D.C. * 360
@_} & [mm] 1.2-1.6
1 [in.] 0.047-0.063
A [m] 3.35/4.35
[ft.] 11/14
*D.C.=fER=
MTB 200i G ML MTB 250i G ML

[ (7>~77) 10 53/40°C
M21+C1 (EN ISO 14175)

40% D.C. * 200
60% D.C. * 180
100% D.C. * 160

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

@_} [mm] 1.0-1.2 0.8-1.2
t Z [in.] 0.039-0.047 0.032-0.047
*D.C.= (AR
MTB 320i G ML MTB 330i G ML

[ (77>/R7) 10 93/40°C
M21+C1 (EN ISO 14175)

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

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

[mm]
@% @ [in.]

0.8-1.6
0.032-0.063

0.8-1.6
0.032-0.063

*D.C.=fEHEXR




KeEEE—F
- MTW 250i.
400i. 500i. 700i

MTB 400i G ML

MTB 550i G ML

[ (77>~7) 10 43/40°C
C1 (ENISO 14175)

30% D.C.* 550

[ (77>77) 10 43/40°C
M21 (ENISO 14175)

30% D.C.* 520

| (7> ~7) 10 43/40°C
M21+C1 (EN ISO 14175)

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

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

@_} [mm] 0.8-1.6 0.8-1.6
t 2 [in.] 0.032-0.063 0.032-0.063
*D.C.=fEAXR
MTW 250i MTW 400i
1 (7>~R77) 10 43/40°C 100% D.C. 1250 100% D.C. 1 400
M21+C1 (EN ISO 14175)
@_} [mm] 0.8-1.2 0.8-1.6
t 2 [in.] 0.032-0.047 0.032-0.063
@ [m] 3.5/4.5 3.5/4.5
[ft.] 12/15 12/15
P W [W] 2 500 /600 W 800 /950 W
[I/min] 1 1
Qm‘”m [gal./min] 0.26 0.26
[bar] 3 bar 3 bar
P b [psil 43 psi 43 psi
[bar] 5 bar 5 bar
Prmax W [pSI] 12 p$| 712 pS|
1D.C.=fE@E=R
21EC 60974-2 ICBE DLW eRBEVVSEIAE




KARXE—Z /Ny
4 - MHP 500i.
700i W ML
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MTW 500i

MTW 700i

[ (7>~77) 10 53/40°C
M21+C1 (EN ISO 14175)

100% D.C. 1500

100% D.C. 1700

@_& [mm] 1.0-1.6 1.0-1.6
t @ [in.] 0.039-0.063 0.039-0.063
@ [m] 3.5/45/6 3.5/45
[ft.] 12/15/20 12/15
P W W] 2 \}\?OO /1700/2000 | 1800/2200W
[I/min] 1 1
Qm‘”m [gal./min] 0.26 0.26
[bar] 3 bar 3 bar
P b [psi] 43 psi 43 psi
[bar] 5 bar 5 bar
pmax m [pS|] 72 psl 72 pSI
ID.C.=fERX
2|EC60974-2 ICE DLW -RHELVEHIEE
MHP 500i W ML MHP 700i W ML
1 (77>R77) 10 43/40°C 100% D.C.1 500 100% D.C.1 700
M21+C1 (EN I1SO 14175)
@_& [mm] 0.8-1.6 1.0-1.6
t Z [in.] 0.032-0.063 0.039-0.063
et [m] 3.35/4.35/5.85 3.35/4.35
[ft.] 11/14/19 11/14
P W W] 2 \%\7100 /1700/2000 | 1800/2200W
[I/min] 1 1
Qm"‘m [gal./min] 0.26 0.26
[bar] 3 bar 3 bar
P b [psil 43 psi 43 psi
[bar] 5 bar 5 bar
pmaxw [pSI] 12 p$| 712 pS|
ID.C.=fERxX
21EC 60974-2 ICBE DLW RBELVVSEIAE




KB b—F &k
- MTB 220i.
250i. 330i.
400i. 500i. 700i
W ML

MTB 220i W ML

MTB 250i W ML

| (7> 77 10 43/40°C
M21+C1 (EN ISO 14175)

100% D.C. * 220

100% D.C. * 250

@_} [mm] 1.0-1.2 0.8-1.2
t @ [in.] 0.039-0.047 0.032-0.047
[I/min] 1 1
Qm”‘m [gal./min] 0.26 0.26
*D.C.=fEAEXR
MTB 330i W ML MTB 400i W ML

| (7> 7) 10 43/40°C
M21+C1 (EN ISO 14175)

100% D.C. * 330

100% D.C. * 400

@J [mm] 0.8-1.6 0.8-1.6
: 9 [in.] 0.032-0.063 0.032-0.063
[1/min] 1 1
Qb [gal./min] 0.26 0.26
*D.C.=fEH=
MTB 500i W ML MTB 700i W ML

| (7> 7) 10 43/40°C
M21+C1 (EN ISO 14175)

100% D.C* 500

100% D.C* 700

@i [mm] 1.0-1.6 1.0-1.6
19 [in.] 0.039-0.063 0.039-0.063
[i/min] 1 1
o e 151 0.26 0.26
*D.C.=fEMAXR

HAE
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spareparts.fronius.com

&b SPARE PARTS

-\g ONLINE

Fronius International GmbH
Froniusstrafe 1
4643 Pettenbach
Austria
contact@fronius.com
www.fronius.com

At www.fronius.com/contact you will find the contact details
of all Fronius subsidiaries and Sales & Service Partners.



https://www.fronius.com
https://www.fronius.com/contact
https://spareparts.fronius.com/
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