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Allgemeines

Sicherheit

/\  WARNUNG!

Gefahr durch Fehlbedienung und fehlerhaft durchgefiihrte Arbeiten.

Schwere Personen- und Sachschaden kdnnen die Folge sein.

» Allein diesem Dokument beschriebenen Arbeiten und Funktionen dirfen
nur von technisch geschultem Fachpersonal ausgefiihrt werden.

» Dieses Dokument vollstéandig lesen und verstehen.

» Samtliche Sicherheitsvorschriften und Benutzerdokumentationen dieses
Gerates und aller Systemkomponenten lesen und verstehen.

/\  WARNUNG!

Gefahr durch elektrischen Strom.

Schwere Personen- und Sachschaden kdnnen die Folge sein.

» Vor Beginn der Arbeiten alle beteiligten Gerate und Komponenten ausschal-
ten und von Stromnetz trennen.

» Alle beteiligten Geradte und Komponenten gegen Wiedereinschalten sichern.

/\  WARNUNG!

Gefahr durch elektrischen Strom infolge von schadhaften Systemkomponenten

und Fehlbedienung.

Schwere Personen- und Sachschaden kdnnen die Folge sein.

» Samtliche Kabel, Leitungen und Schlauchpakete mussen immer fest ange-
schlossen, unbeschadigt, und korrekt isoliert sein.

» Nur ausreichend dimensionierte Kabel, Leitungen und Schlauchpakete ver-
wenden.

/\  WARNUNG!

Rutschgefahr durch Kiihlmittel-Austritt.

Schwere Personen- und Sachschaden kdnnen die Folge sein.

» Die Kihlmittel-Schlauche der wassergekiihlten Schweifbrenner immer mit
dem darauf montierten Kunststoff-Verschluss verschlie3en, wenn diese vom
Kihlgerat oder anderen Systemkomponenten getrennt werden.

/\  WARNUNG!

Gefahr durch heif3e Systemkomponenten und / oder Betriebsmittel.

Schwere Verbrennungen und Verbrihungen kénnen die Folge sein.

» Vor Beginn der Arbeiten alle heilen Systemkomponenten und / oder Be-
triebsmittel auf +25 °C / +77 °F abkihlen lassen (beispielsweise Klihlmittel,
wassergekihlte Systemkomponenten, Antriebsmotor des Drahtvorschu-
bes, ...).

» Geeignete Schutzausristung tragen (beispielsweise hitzebestédndige Schutz-
handschuhe, Schutzbrille, ...), wenn ein Abklihlen nicht moglich ist.




Allgemeines

Bestimmungs-
gemafle Verwen-
dung

/\  WARNUNG!

Gefahr durch Kontakt mit giftigem Schweifirauch.

Schwere Personenschaden kdnnen die Folge sein.

» Schweiflrauch immer absaugen.

» Fir ausreichend Frischluft-Zufuhr sorgen. Sicherstellen, dass eine
Durchliftungsrate von mindestens 20 m® (169070.1 US gi) pro Stunde zu je-
der Zeit gegeben ist.

» Im Zweifelsfall die Schadstoffbelastung am Arbeitsplatz durch einen Sicher-
heitstechniker feststellen lassen.

/\  VORSICHT!

Gefahr durch Betrieb ohne Kiihlmittel.
Sachschéden kénnen die Folge sein.
» Wassergekiuhlte Gerate nie ohne Kihlmittel in Betrieb nehmen.

» Wahrend des Schweiflens sicherstellen, dass ein ordnungsgeméafier Kihlmit-
tel-Durchfluss gegeben ist - bei Verwendung von Fronius-Kihlgeraten ist
dies der Fall, wenn im Kihlmittel-Behéalter des Kuhlgerates ein ordnungs-
gemafier Kihlmittel-Ruckfluss ersichtlich ist.

» Fir Schaden aufgrund von Nichtbeachtung der oben angefiihrten Punkte
haftet der Hersteller nicht, samtliche Gewéahrleistungsanspriiche erldschen.

Die MIG/MAG-Schweif3brenner sind besonders robust und verlasslich. Die ergo-
nomisch geformte Griffschale, ein Kugelgelenk und eine optimale Gewichtsver-
teilung ermdglichen ein ermidungsfreies Arbeiten. Die Schweifibrenner stehen in
unterschiedlichen Leistungsklassen und Gréf3en in gas- und wassergekihlter
Ausflhrung zur Verfligung. Dadurch wird eine gute Zuganglichkeit zu den
Schweifindhten erreicht. Die Schweif3brenner lassen sich an die unterschiedlichs-
ten Aufgabenstellungen anpassen und bewahren sich bestens in der manuellen
Serien- und Einzelfertigung, sowie im Werkstattenbereich.

Der MIG/MAG Hand-Schweifibrenner ist ausschlief3lich zum MIG/MAG-
Schweif’en bei manuellen Anwendungen bestimmt.

Eine andere oder dariiber hinausgehende Benutzung gilt als nicht bestimmungs-
gemaf. Flr hieraus entstehende Schaden haftet der Hersteller nicht.

Zur bestimmungsgemafien Verwendung gehort auch

- das Beachten aller Hinweise aus der Bedienungsanleitung
- die Einhaltung der Inspektions- und Wartungsarbeiten

Deutsch 5
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Zusatzliche
Brennertaste
oben

AbsaugungExen-
to

Brennertasten-
Verlangerung

Deutsch

Option Brennertaste oben
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

Option Brennertasten-Verléangerung
44,0350,5229



Beschreibung verflugbarer Funktionen

Up/Down-Funk-
tion

JobMaster-
Funktion

Funktionen der
zweistufigen
Brennertaste

Der Up/Down-Schweifibrenner verfigt
Uber folgende Funktionen:

- Veranderung der Schweifileistung
im Synergic-Betrieb mittels Up/
Down-Tasten

- Fehleranzeige:

- Beieinem Systemfehler leuch-
ten alle LEDs rot

- Bei einem Datenkommunikati-
ons-Fehler blinken alle LEDs
rot

- Selbsttest in der Hochlaufse-
quenz:

- Alle LEDs leuchten hinterein-
ander kurz auf

Der JobMaster-Schweifibrenner
verfugt Uber folgende Funktionen:

- Mit den Pfeiltasten wird der
gewlnschte Parameter an der
Stromquelle ausgewahlt

- Mitden +/- Tasten wird der aus-
gewahlte Parameter verandert

- Das Display zeigt den aktuellen
Parameter und Wert an

Funktion der Brennertaste in Schalt-
position 1 (Brennertaste halb durchge-
drickt):

- LED leuchtet.



Funktion der Brennertaste in Schalt-
position 2 (Brennertaste ganz durchge-
drickt):

- LED erlischt

- Schweif3start.

HINWEIS!

Bei Schweif3brennern mit optionaler Brennertaste oben funktioniert eine am
Schweiflbrenner vorhandene LED nicht.

Sonderfunktio- Fir die Brennertaste und fir Funktionstasten kdnnen verschiedene Sonderfunk-
nen tionen hinterlegt werden.
Details zu den Sonderfunktionen entnehmen Sie der Bedienungsanleitung der
Stromquelle.

Deutsch 9



Installation und Inbetriebnahme

MTGd, MTW d - 1 2
Verschleifdteile
am Bren-
nerkdrper mon-
tieren
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M6 ... 3 Nm/2.21 ft-lb
M8 ..1.5-5Nm/1.11 - 3.69 ft:lb

* GasdUse bis auf Anschlag fest-
ziehen
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Multilock-
Schweifbrenner
zusammenbauen

HINWEIS!

Risiko durch falsche Montage des Schweifibrenners.

Beschadigungen des Schweif3brenners kdnnen die Folge sein.

» Vor der Montage eines Brennerkdrpers sicherstellen, dass die Kuppelstelle
des Brennerkdérpers und des Schlauchpaketes unbeschadigt und sauber ist.

» Beiwassergekihlten Schweifibrennern kann aufgrund der Bauweise des
Schweibrenners ein erhéhter Widerstand beim Festschrauben der Uber-
wurfmutter auftreten.

» Die Uberwurfmutter des Brennerkdrpers immer bis auf Anschlag festschrau-
ben.

Wenn der Pass-Stift (1) des Schlauch-
paketes in die Passbohrung (2) des
Brennerkdrpers greift, befindet sich
der Brennerkorper in der 0°-Stellung.

Sicherstellen, dass die Uberwurfmutter bis auf Anschlag festgeschraubt
ist.

Deutsch 11



Hinweis zur
Draht-Fiihrungs-
seele bei gas-
gekiihlten
Schweiflbren-
nern

Spann-Nippel
uberpriifen

12

HINWEIS!

Risiko durch falschen Draht-Fiihrungseinsatz.

Schlechte Schweifieigenschaften kdnnen die Folge sein.

» Wenn bei gasgekihlten Schweif3brennern anstatt einer Draht-Flhrungsseele
aus Stahl eine Draht-Flhrungsseele aus Kunststoff inklusive einem Draht-
Flhrungseinsatz aus Bronze verwendet wird, reduzieren sich die in den tech-
nischen Daten angegebenen Leistungsdaten des Schweifibrenners um 30 %.

» Um gasgekihlte Schweifbrenner mit der maximalen Leistung betreiben zu
kénnen, den Draht-Flhrungseinsatz 40 mm (1.575 in.) durch den Draht-
Flhrungseinsatz 320 mm (12.598 in.) ersetzen.
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Push-Pull
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with sealing without sealing

* Vor Inbetriebnahme und bei jedem Wechsel der Drahtfihrungsseele den

Spann-Nippel kontrollieren. Dazu eine Sichtkontrolle durchfiihren:

- links: Messing-Spann-Nippel mit Dichtscheibe. Durch die Dichtscheibe kann
man nicht hindurchsehen.

- rechts: silberner Spann-Nippel mit sichtbarer Durchfiihrung



HINWEIS!

Falscher oder defekter Spann-Nippel bei Push-Anwendungen
Gasverlust und schlechte Schweifleigenschaften sind die Folge

» Messing-Spann-Nippel verwenden, um Gasverlust zu minimieren
» kontrollieren, ob die Dichtscheibe intakt ist

HINWEIS!

Falscher Spann-Nippel bei Push-Pull-Anwendungen

Drahtwickler und erhéhter Abrieb in der Draht-FUhrungsseele bei Verwendung
eines Spann-Nippels mit Dichtscheibe

» silbernen Spann-Nippel verwenden, um Drahtfihrung zu erleichtern

Deutsch 13



Draht-Fiihrungs-
seele im
Schweif3bren-
ner-Schlauchpa-
ket montieren

14
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Schweifsbrenner gerade auslegen

2
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Draht-Fihrungsseele gerade auslegen

3

Draht-Fiihrungsseele in den SchweiSbrenner einschieben, bis diese vorne aus dem Schweilbrenner
ragt



Draht-Fihrungsseele an der Markierung abschneiden und entgraten;, links Draht-Fihrungsseele aus
Stahl, rechts Draht-Fihrungsseele aus Kunststoff

6

seele muss durch die Bohrung im Verschluss zu sehen sein
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Die Absaugdise bis zum Anschlag auf-
schieben.

Schweif3brenner
an Drahtvor-
schub an-
schlief3en

16



Schweif}brenner
an Stromquelle
und Kiihlgerat
anschlief3en

Deutsch
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nur wenn die optional erhaltlichen Kihlmittel-Anschliisse im Kihlgerat
eingebaut sind und bei wassergekihltem Schweifibrenner.

Die Kihlmittel-Schlauche immer entsprechend ihrer farblichen Markie-
rung anschliefien.
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Brennerkorper
des Multilock-
Schweif3bren-
ners verdrehen

/\  VORSICHT!

Verbrennungsgefahr durch heif3es Kiihlimittel und heif3en Brennerkorper.
Schwere Verbrihungen kdnnen die Folge sein.
» Vor Beginn der Arbeiten, das Kiihlmittel und den Brennerkérper auf Zimmer-

temperatur (+25 °C, +77 °F) abkihlen lassen.

*

Sicherstellen, dass die Uberwurfmutter bis auf Anschlag festgeschraubt
ist.

Deutsch 19



Brennerkorper
des Multilock-
Schweif3bren-
ners wechseln

/\  VORSICHT!

Verbrennungsgefahr durch heif3es Kiihlimittel und heif3en Brennerkorper.

Schwere Verbrihungen kdnnen die Folge sein.

» Vor Beginn der Arbeiten, das Kiihlmittel und den Brennerkérper auf Zimmer-
temperatur (+25 °C, +77 °F) abkihlen lassen.

» Im Brennerkdrper befindet sich immer ein Rest an Kiihlmittel. Bren-
nerkdérper nur demontieren, wenn die Gasdlse nach unten zeigt

/\  VORSICHT!

Risiko durch falsche Montage des Schweifibrenners.

Schwerwiegende Sachschaden kénnen die Folge sein.

» Vor der Montage eines Brennerkorpers sicherstellen, dass die Kuppelstelle
des Brennerkoérpers und des Schlauchpaketes unbeschadigt und sauber ist.

Wenn der Pass-Stift (1) des Schlauchpaketes in die Passbohrung (2) des Bren-
nerkorpers greift, befindet sich der Brennerkérper in der 0°-Stellung.

3 4

Sicherstellen, dass die Uberwurfmutter bis auf Anschlag festgeschraubt
ist.

20



Pflege und Wartung

Allgemeines

Erkennen von
defekten Ver-
schleifiteilen

Wartung bei je-
der Inbetrieb-
nahme

Regelmafiige und vorbeugende Wartung des Schweifibrenners sind wesentliche
Faktoren fir einen stérungsfreien Betrieb. Der Schweif3brenner ist hohen Tempe-
raturen und starker Verunreinigung ausgesetzt. Daher bendtigt der Schwei3bren-
ner eine haufigere Wartung als andere Komponenten des Schweif3systems.

/\  VORSICHT!

Beschadigungsgefahr durch unsach-

gemiflen Umgang mit dem

Schweifbrenner.

Schwere Sachschaden kdonnen die Fol-

ge sein.

» Den Schweifibrenner nicht auf har-
te Gegenstédnde schlagen.

» Riefen und Kratzer im Kontaktrohr
vermeiden.

» Den Brennerkérper keinesfalls bie-
gen.

1. Isolierteile

- abgebrannte Aufienkanten, Einkerbungen

2. Dusenstocke

- abgebrannte Aufienkanten, Einkerbungen
- stark mit Schweifdspritzern behaftet

3. Spritzerschutz

- abgebrannte Aufienkanten, Einkerbungen

4. Kontaktrohre

- ausgeschliffene (ovale) Drahteintritts- und Drahtaustritts-Bohrungen
- stark mit Schweif3spritzern behaftet
- Einbrand an der Kontaktrohr-Spitze

5. Gasdilsen

- stark mit Schweif3spritzern behaftet
- abgebrannte Auflenkanten
- Einkerbungen

- Verschleifdteile kontrollieren

- defekte Verschleifdteile austauschen

- Gasduse von Schweif3spritzern befreien

Deutsch 21



* Gasdiise, Spritzerschutz und Isolationen auf Beschadigung prifen und
beschadigte Komponenten austauschen.
- Zusétzlich bei jeder Inbetriebnahme, bei wassergekihlten Schweifibrennern:

- sicherstellen, dass alle Kihlmittel-Anschlisse dicht sind
- sicherstellen, dass ein ordnungsgemafier Kihlmittel-Rickfluss gegeben

ist
Wartung bei je- - Draht-Férderschlauch mit reduzierter Druckluft reinigen
dem Austausch - Empfohlen: Draht-Fihrungsseele austauschen, vor dem erneuten Einbau der
der Draht-/ Draht-FUhrungsseele die Verschleif3teile reinigen

Korbspule

22



E' VerschleiRteile montieren
- Details zum Montieren der Verschleifteile dem Abschnitt MTG d, MTW
- Verschleifdteile am Brennerkorper montieren ab Seite 10 entnehmen.

Deutsch
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Fehlerdiagnose, Fehlerbehebung

Fehlerdiagnose,
Fehlerbehebung

24

Kein Schweif3strom

Netzschalter der Stromquelle eingeschaltet, Anzeigen an der Stromquelle leuch-
ten, Schutzgas vorhanden

Ursache: Masseanschluss falsch
Behebung: Masseanschluss ordnungsgemaf herstellen

Ursache: Stromkabel im Schweif3brenner unterbrochen
Behebung: Schweiflbrenner austauschen

Keine Funktion nach Driicken der Brennertaste

Netzschalter der Stromquelle eingeschaltet, Anzeigen an der Stromquelle leuch-
ten

Ursache: FSC (‘Fronius System Connector’ - Zentralanschluss) nicht bis auf
Anschlag eingesteckt

Behebung: FSC bis auf Anschlag einstecken

Ursache: Schweifibrenner oder Schweifibrenner-Steuerleitung defekt
Behebung: Schweiflbrenner austauschen

Ursache: Verbindungs-Schlauchpaket nicht ordnungsgemaf} angeschlossen
oder defekt

Behebung: Verbindungs-Schlauchpaket ordnungsgemaf? anschliefien
Defektes Verbindungs-Schlauchpaket austauschen

Ursache: Stromquelle defekt
Behebung: Service-Dienst verstandigen

Kein Schutzgas
alle anderen Funktionen vorhanden

Ursache: Gasflasche leer
Behebung: Gasflasche wechseln

Ursache: Gas-Druckminderer defekt
Behebung: Gas-Druckminderer austauschen

Ursache: Gasschlauch nicht montiert, geknickt oder schadhaft

Behebung: Gasschlauch montieren, gerade auslegen. Defekten Gasschlauch aus-
tauschen

Ursache: Schweif3brenner defekt
Behebung: Schweiflbrenner austauschen

Ursache: Gas-Magnetventil defekt
Behebung: Service-Dienst verstindigen (Gas-Magnetventil austauschen lassen)



Schlechte Schweifleigenschaften

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:

Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:

Falsche Schweifiparameter
Einstellungen korrigieren

Masseverbindung schlecht
Guten Kontakt zum Werkstlick herstellen

Kein oder zu wenig Schutzgas

Druckminderer, Gasschlauch, Gas-Magnetventil und Schwei3bren-
ner-Gasanschluss Uberprifen. Bei gasgekihlten Schweifibrennern
Gasabdichtung Uberprifen, geeignete Draht-Flhrungsseele verwen-
den

Schweiflbrenner undicht
Schweiflbrenner austauschen

Zu grofies oder ausgeschliffenes Kontaktrohr
Kontaktrohr wechseln

Falsche Drahtlegierung oder falscher Drahtdurchmesser
Eingelegte Draht- /Korbspule tberprifen

Falsche Drahtlegierung oder falscher Drahtdurchmesser
Verschweiflbarkeit des Grund-Werkstoffes prifen

Schutzgas fur Drahtlegierung nicht geeignet
Korrektes Schutzgas verwenden

Ungtlinstige Schweiflbedingungen: Schutzgas verunreinigt (Feuchtig-
keit, Luft), mangelhafte Gas-Abschirmung (Schmelzbad ,kocht”,
Zugluft), Verunreinigungen im Werkstlick (Rost, Lack, Fett)

Schweiflbedingungen optimieren

Schutzgas geht bei Spann-Nippel aus
richtigen Spann-Nippel verwenden

Dichtscheibe Spann-Nippel defekt, Schutzgas geht bei Spann-Nippel
aus

Spann-Nippel austauschen, um Gasdichtheit zu gewahrleisten

Schweifdspritzer in der Gasdise
Schweiflspritzer entfernen

Turbulenzen auf Grund zu hoher Schutzgas-Menge

Schutzgas-Menge reduzieren, empfohlen:
Schutzgas-Menge (I/min) = Drahtdurchmesser (mm) x 10
(beispielsweise 16 l/min fiir 1,6 mm Drahtelektrode)

Zu grofier Abstand zwischen Schweifibrenner und Werkstiick
Abstand zwischen Schweiftbrenner und Werkstlick reduzieren (ca. 10

-15mm/ 0.39 - 0.59in.)

Zu grofier Anstellwinkel des Schweifibrenners
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Behebung:
Ursache:

Behebung:

Anstellwinkel des Schweif3brenners reduzieren

Draht-Férderkomponenten passen nicht zum Durchmesser der
Drahtelektrode / dem Werkstoff der Drahtelektrode

Richtige Draht-Férderkomponenten einsetzen

Schlechte Drahtférderung

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:
Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:
Ursache:

Behebung:

Je nach System, Bremse im Drahtvorschub oder in der Stromquelle
zu fest eingestellt

Bremse lockerer einstellen

Bohrung des Kontaktrohres verlegt
Kontaktrohr austauschen

Draht-FUhrungsseele oder Draht-Fihrungseinsatz defekt

Draht-Fihrungsseele oder Draht-Fliihrungseinsatz auf Knicke, Ver-
schmutzung, etc. prifen

Defekte Draht-Flhrungsseele, defekten Draht-Flhrungseinsatz aus-
tauschen

Vorschubrollen fiir verwendete Drahtelektrode nicht geeignet
Passende Vorschubrollen verwenden

Falscher Anpressdruck der Vorschubrollen
Anpressdruck optimieren

Vorschubrollen verunreinigt oder beschadigt
Vorschubrollen reinigen oder austauschen

Draht-FUhrungsseele verlegt oder geknickt
Draht-Fihrungsseele austauschen

Draht-FUhrungsseele nach dem Ablangen zu kurz

Draht-Fihrungsseele austauschen und neue Draht-Flihrungsseele
auf korrekte Lange kirzen

Abrieb der Drahtelektrode infolge von zu starkem Anpressdruck an
den Vorschubrollen

Anpressdruck an den Vorschubrollen reduzieren

Drahtelektrode verunreinigt oder angerostet
Hochwertige Drahtelektrode ohne Verunreinigungen verwenden

Bei Draht-FUhrungsseelen aus Stahl: unbeschichtete Draht-
Flhrungsseele in Verwendung

Beschichtete Draht-Fihrungsseele verwenden

Drahteintritts- und Drahtaustritts-Bereich Spann-Nippel verformt
( oval, ausgeschlagen), Schutzgas geht bei Spann-Nippel aus

Spann-Nippel austauschen, um Gasdichtheit zu gewahrleisten

Gasdiise wird sehr heifd

Ursache:
Behebung:

Keine Warmeableitung auf Grund zu losen Sitzes der Gasduse
Gasdise bis auf Anschlag festschrauben



Schweifibrenner wird sehr heifd

Ursache: Nur bei Multilock-SchweiRbrennern: Uberwurfmutter des Bren-
nerkdrpers locker

Behebung: Uberwurfmutter festziehen

Ursache: Schweif’brenner wurde iber dem maximalen Schweif3strom betrieben

Behebung: Schweifileistung herabsetzen oder leistungsfahigeren Schweif3bren-
ner verwenden

Ursache: Schweiflbrenner zu schwach dimensioniert
Behebung: Einschaltdauer und Belastungsgrenzen beachten

Ursache: Nur bei wassergekihlten Anlagen: Kihlmittel-Durchfluss zu gering

Behebung: Kihlmittel-Stand, Kihlmittel-Durchflussmenge, Kiihlmittel-Ver-
schmutzung, Verlegung des Schlauchpaketes etc. Uberprifen

Ursache: Spitze des Schweif3brenners zu nahe am Lichtbogen
Behebung: Stick-Out vergrofiern

Kurze Lebensdauer des Kontaktrohres
Ursache: Falsche Vorschubrollen
Behebung: Korrekte Vorschubrollen verwenden

Ursache: Abrieb der Drahtelektrode infolge von zu starkem Anpressdruck an
den Vorschubrollen

Behebung: Anpressdruck an den Vorschubrollen reduzieren

Ursache: Drahtelektrode verunreinigt / angerostet
Behebung: Hochwertige Drahtelektrode ohne Verunreinigungen verwenden

Ursache: Unbeschichtete Drahtelektrode
Behebung: Drahtelektrode mit geeigneter Beschichtung verwenden

Ursache: Falsche Dimension des Kontaktrohres
Behebung: Kontaktrohr korrekt dimensionieren

Ursache: Zu lange Einschaltdauer des Schweifibrenners

Behebung: Einschaltdauer herabsetzen oder leistungsfahigeren Schweifbrenner
verwenden

Ursache: Kontaktrohr Gberhitzt. Keine Warmeableitung auf Grund zu losen
Sitzes des Kontaktrohres

Behebung: Kontaktrohr festziehen

HINWEIS!

Bei CrNi-Anwendungen kann auf Grund der Oberflachen-Beschaffenheit der
CrNi-Drahtelektrode ein hoherer Kontaktrohr-Verschleifd auftreten.
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Fehlfunktion der Brennertaste

Ursache:

Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Steckverbindungen zwischen Schwei3brenner und Stromquelle feh-
lerhaft

Steckverbindungen ordnungsgemaf? herstellen / Stromquelle oder
Schweif3brenner zum Service

Verunreinigungen zwischen Brennertaste und dem Gehéause der
Brennertaste

Verunreinigungen entfernen

Steuerleitung ist defekt
Service-Dienst verstandigen

Porositat der Schweifinaht

Ursache:
Behebung:
Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:
Behebung:

Ursache:

Behebung:

Ursache:
Behebung:

Spritzerbildung in der Gasdise, dadurch unzureichender Gasschutz
der Schweifdnaht

Schweifspritzer entfernen

Locher im Gasschlauch oder ungenaue Anbindung des Gasschlau-
ches

Gasschlauch austauschen

O-Ring am Zentralanschluss ist zerschnitten oder defekt
O-Ring austauschen

Feuchtigkeit / Kondensat in der Gasleitung
Gasleitung trocknen

Zu starke oder zu geringe Gasstromung
Gasstromung korrigieren

Ungenigende Gasmenge zu Schweif3beginn oder Schweiflende
Gas-Vorstromung und Gas-Nachstromung erhohen

Rostige oder schlechte Qualitédt der Drahtelektrode
Hochwertige Drahtelektrode ohne Verunreinigungen verwenden

Gilt fur gasgekihlte Schweiflbrenner: Gasaustritt bei nicht isolierten
Draht-Fihrungsseelen

Bei gasgekuhlten Schweif3brennern nur isolierte Draht-FUhrungssee-
len verwenden

Zu viel Trennmittel aufgetragen

Uberschissiges Trennmittel entfernen / weniger Trennmittel auftra-
gen




Technische Daten

Allgemeines

Schweifbrenner
gasgekiihlt -
MTG 250i, 320i,
400i, 550i

Spannungsbemessung (V-Peak):

- fUr handgefihrte Schweifibrenner: 113 V
- fUr maschinell geflihrte Schweifibrenner: 141 V

Technische Daten Brennertaste:
- Unax=5V
Imax = 10 mA

Der Betrieb der Brennertaste ist nur im Rahmen der technischen Daten erlaubt.

Das Produkt entspricht den Anforderungen laut Norm IEC 60974-7 / - 10 CIL. 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
@ .
+ [in.] 0.032-.047 0.032-0.063
e [m) 3.5/ 4,5 3.5/ 4,5
[ft.] 12 /15 12/ 15
* ED = Einschaltdauer
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

rd % [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 = Einschaltdauer

Deutsch
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Schlauchpaket
gasgekiihlt -
MHP 2501, 400i,
550i G ML

Brennerkdrper
gasgekiihlt -
MTB 200i, 250i,
320i, 330i, 400i,
550i G ML

30

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

+ g [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 = Einschaltdauer

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

@J [mm] 1,2-1,6

I 0 fin.] 0.047-0.063

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

* ED = Einschaltdauer

MTB 200i G ML

MTB 250i G ML

I (Ampére) 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

 TER
1 @ [in.]

1,0-1,2
0.039-0.047

0,8-1,2
0.032-0.047

* ED = Einschaltdauer

MTB 320i G ML

MTB 330i G ML

I (Ampeére) 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 = Einschaltdauer




Schweif3brenner
wassergekiihlt -

MTW 250i, 4001,
500i, 700i

MTB 400i G ML

MTB 550i G ML

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

30 % ED* 550

I (Ampére) 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 0,8-1,6
rt % [in.] 0.032-0.063 0.032-0.063
* ED = Einschaltdauer
MTW 250i MTW 400i

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

100 % ED1 250

100 % ED1 400

@J [mm] 0,8-1,2 0,8-1,6
rt % [in.] 0.032-0.047 0.032-0.063
el [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
pmin m [pS'] 4L43 pS| 43 pSI
[bar] 5 bar 5 bar
pmaxm [psi] 72 psi. 72 psi.

1 ED = Einschaltdauer

2 Geringste Kihlleistung laut Norm IEC 60974-2




Schlauchpaket
wassergekiihlt -
MHP 500i, 700i
W ML

32

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

+ % [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

Pmin W [W] !

1400/ 1700/

1800 /2200 W

2000 W
O el 2 i 026 526
P el ﬁiiﬁ] zsb?v;i. zsbgrsi-
IVl ool 5 oo

1 ED = Einschaltdauer

2 Geringste Kuhlleistung laut Norm IEC 60974-2

MHP 500i W ML MHP 700i W ML
I (Ampére) 10 min/40° C 100 % ED1 500 100 % ED® 700
M21+C1 (EN ISO 14175)
@_* [mm] 0,8-1,6 1,0-1,6
: 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
W12 1400/ 1700/ 1800 /2200 W
Pmin m [ ] 2000 W
[I/min] 1 1
Qm"‘w [gal./min] 0.26 0.26
[bar] 3 bar 3 bar
Prin W [psi] 43 psi. 43 psi.
[bar] 5 bar 5 bar
pmaxm [psil 72 psi. 72 psi.
1 ED = Einschaltdauer
2 Geringste Kiihlleistung laut Norm IEC 60974-2




Brennerkorper
wassergekiihlt -
MTB 220i, 250i,

330i, 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
+ g [in.] 0.039-0.047 0.032-0.047
[I/min] 1 1
Qm"‘w [gal./min] 0.26 0.26

* ED = Einschaltdauer

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

@_} [mm] 0,8-1,6 0,8-1,6
O fin.] 0.032-0.063 0.032-0.063
W [I/min] 1 1
[gal./min] 0.26 0.26

* ED = Einschaltdauer

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
I 0 [in.] 0.039-0.063 0.039-0.063
[I/min] 1 1
Qm‘”m [gal./min] 0.26 0.26

* ED = Einschaltdauer
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General

Safety

36

/\  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, unda-
maged 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, wire-
feeder drive motor, etc.)

» Wear suitable protective equipment (e.g., heat-resistant gloves, safety gog-
gles, 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.

/\ 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.
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Options

42,0405,0753

OPT/i Userinterface Poti W6

4,001,796

s

p -

o)

4

T

L

n

h\yon.

©

cQ

c e}

T2 °

= 0 <

M @

E o ©

o [

(ORRS T
]

o —

‘T 2

o0 =

|o- »
-~

k] 8

o I

Potentiometer

38



Additional torch
trigger on the
top

Extraction Exen-
to

Torch trigger ex-
tension

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
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Description of available functions

Up/Down-func-
tion

JobMaster-func-
tion

Functions of the
two-stage torch
trigger

40

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 the-
re 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 wel-
ding parameter and value

Function of the torch trigger in swit-
ching position 1 (torch trigger half
pressed):

LED lights up.



Special func-
tions

Function of the torch trigger in swit-
ching 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.
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Installation and commissioning

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

5.908f:l-|n|;§, @j@
.
A

%“*

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

* Screw on and tighten the gas
nozzle as far as it will go

@&
/ﬂ**
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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 ho-
sepack 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.
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Checking the
clamping nipple

44

Q
(r('/(r(r’(f((
@
(q
@
@
@
Q
@,

E l 320mm ('(’"fr/(,,,,(( Q
12.598inch g,
X g,
40mm RN (””ffr/(,,,(
1.575inch ~

Push Push-Pull

*

)

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

» use silver clamping nipple to facilitate wirefeeding
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Fitting the inner
liner inside the
torch hosepack

46

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

English 47



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

Connecting the
welding torch to
the wirefeeder
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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 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).

/\ CAUTION!

Ensure that the union nut is tightened as far as it will go.
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Changing the
torch body on a
Multilock wel-
ding torch

52

/\ 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

/\ 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 enga-
ges in the locating hole (2) in the torch bodly.

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.

/\ 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
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* 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
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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 42.

English
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Troubleshooting

Troubleshooting

56

No welding current

Power source mains switch is on, indicators on the power source are lit up, shiel-
ding 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 plug-
ged 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 wel-
ding torch shielding gas connection. On gas-cooled welding torches,
inspect 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 clam-
ping 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
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Cause: Wirefeed components do not match the diameter of the wire electro-
de/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 wire-

feeder 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, kno-
cked 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 wire-
feeder 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-insula-
ted 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 wel-

ding torch - MTG
250i, 3201, 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
@ .
+ [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)

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

60% ED* 420
100% ED* 360

@J [mm] 0.8-1.6 1.2—-1.6

rd % [in.] 0.032—0.063 0.047—0.063

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

* ED = Duty cycle
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Gas-cooled ho-
sepack - MHP
2501, 400i, 550i
G ML

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

62

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

+ g [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

@J [mm] 1.2-1.6

I 0 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

 TER
1 @ [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(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)

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
rt % [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

@J [mm] 0.8-1.2 0.8-1.6
rt % [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 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
[bar] 5 bar 5 bar
pmaxm [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
+ % [in.] 0.039-0.063 0.039—-0.063
anhieni [m] 35/45/6 3.5/4.5

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

Pmin W [W] !

1400/ 1700/

1800 /2200 W

2000 W
O el 2 i 026 526
P el ﬁiiﬁ] zsb;;i isbzrsi
IV {Ezr]] ?Qbsgi ?2bsgi

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

Pmin m [W] Y

1400/ 1700/

1800 /2200 W

2000 W
O, o2 026 526
P el {E?ﬁl isb?fsi isb?);i
P 2] 22 pel 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

@J [mm] 1.0-1.2 0.8-1.2
+ g [in.] 0.039-0.047 0.032—0.047
[I/min] 1 1
Qm"‘w [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

@J [mm] 0.8-1.6 0.8-1.6
O fin.] 0.032-0.063 0.032-0.063
W [I/min] 1 1
[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

@J [mm] 1.0-1.6 1.0-1.6
I 0 [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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Generalidades

Seguridad

68

/\  iPELIGRO!

Peligro originado por un manejo incorrecto y trabajos realizados incorrectamen-

te.

La consecuencia pueden ser graves dafios personales y materiales.

» Todos los trabajos y funciones descritos en este documento deben ser realiz-
ados solo por personal técnico formado.

» Leerycomprender por completo este documento.

» Leery comprender todas las normas de seguridad y documentaciones para
el usuario de este equipo y los componentes del sistema.

/\  iPELIGRO!

Peligro originado por corriente eléctrica.

La consecuencia pueden ser graves dafos personales y materiales.

» Se deben apagary separar de la red de corriente todos los equipos y compo-
nentes antes de comenzar los trabajos.

» Asegurar todos los equipos y componentes contra cualquier reconexion.

/\  iPELIGRO!

Peligro originado por corriente eléctrica debido a componentes del sistema de-

fectuosos y a un funcionamiento incorrecto.

La consecuencia pueden ser graves dafos personales y materiales.

» Todos los cables, lineas y juegos de cables siempre deben estar bien conecta-
dos, intactos y correctamente aislados.

p Utilizar unicamente cables, conductos y juegos de cables con las dimensio-
nes adecuadas.

/\  iPELIGRO!

Peligro de tropiezo debido a la fuga de liquido de refrigeracion.

La consecuencia pueden ser graves dafios personales y materiales.

» Cerrar siempre los tubos de liquido de refrigeracion de las antorchas de sold-
adura refrigeradas por agua con el cierre de plastico montado cuando se se-
paran de la refrigeracion o de otros componentes del sistema.

/\  iPELIGRO!

Peligro originado por componentes del sistema o medios de servicio calientes.

Pueden producirse quemaduras y escaldaduras graves.

» Antes de comenzar los trabajos, dejar que todos los componentes del siste-
ma o medios de funcionamiento calientes se enfrien a +25 °C / +77 °F (por
ejemplo, el liquido de refrigeracion, los componentes del sistema refrigera-
dos por agua, el motor de accionamiento del avance de hilo, etc).

» De no ser posible, utilizar equipo de proteccion adecuado (por ejemplo, guan-
tes de proteccidn termorresistentes, gafas de seguridad, etc.).




General

Utilizacion pre-
vista

/A\  iPELIGRO!

Peligro por contacto con humo de soldadura téxico.

Esto puede ocasionar lesiones graves.

» Extraer siempre el humo de soldadura.

» Procurar que haya suficiente alimentacion de aire fresco. Garantizar como
minimo una tasa de ventilacion de 20 m3/hora (169070.1 US gi) en todo mo-
mento.

» En caso de duda, encargar a un técnico de seguridad que compruebe la con-
centracién de sustancias nocivas en el puesto de trabajo.

/\  iPRECAUCION!

Peligro al operar sin liquido de refrigeracion.

Pueden producirse dafios materiales.

» Jamas se deben poner en servicio equipos refrigerados por agua sin liquido
de refrigeracion.

» Durante la soldadura, se debe asegurar de que haya un caudal liquido de ref-
rigeracion adecuado. En una refrigeracion de Fronius, serd adecuado si el re-
torno de liquido de refrigeracion es visible en el depdsito de la refrigeracion.

» Elfabricante no se responsabiliza de los dafios derivados del incumplimiento
de los puntos anteriores, en cuyo caso se extinguiran todos los derechos de
garantia.

Las antorchas MIG/MAG son especialmente robustas y fiables. La ergonomia de
las cachas, la articulacion esférica y la distribucion 6ptima de peso permiten tra-
bajar sin cansarse. Las antorchas de soldadura estan disponibles con diferentes
rangos de potencia y tamafios, en version refrigerada por gas y por agua. De este
modo, se consigue una buena accesibilidad a los cordones de soldadura. Las
antorchas de soldadura se pueden adaptar a los mas diferentes planteamientos
de las tareas y muestran sus ventajas de forma 6ptima en la produccion manual
en serie e individual, asi como en el ambito de los talleres.

La antorcha manual MIG/MAG esta disefada exclusivamente para la soldadura
MIG/MAG en aplicaciones manuales.

Cualquier otro uso se considerara como no previsto por el disefio constructivo. El
fabricante declina cualquier responsabilidad frente a los dafios que se pudieran
originar.

También forman parte de la utilizacion prevista

- Seguir todas las indicaciones del manual de instrucciones.
- Elcumplimiento de los trabajos de inspeccion y mantenimiento.
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Opciones

Mango de pistola OPT/i T-Handle SET for W6
44,0350,5298

Escudo de pro- Escudo de proteccion del calor
teccion del calor 42,0405,0753

Potenciometro OPT/i Userinterface Poti W6
4,001,796
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Pulsador adicio-
nal de la antor-
cha superior

Extraccion Exen-
to

Extension del
pulsador de la
antorcha

Opcion de pulsador de antorcha supe-
rior

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

Opcion de extension del pulsador de la
antorcha
44,0350,5229
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Descripcion de las funciones disponibles

Funcién Up/
Down (Arriba/
Abajo)

Funcién JobMas-
ter

Funciones del
pulsador de la
antorcha de dos
posiciones

72

La antorcha Up/Down dispone de las
siguientes funciones:

- Cambio de la potencia de soldadu-
ra en el servicio Synergic mediante
las teclas "Arriba/Abajo"

- Indicacion de errores:

- En caso de error de sistema,
todos los LED se iluminan en
rojo

- En caso de error de comuni-
cacion de datos, todos los LED
parpadean en rojo

- Autocomprobacidén de la secuencia
de arranque:

- Todos los LED se iluminan bre-
vemente uno tras otro

La antorcha de soldadura JobMaster
dispone de las siguientes funciones:

- Con las teclas de flecha se sel-
ecciona el pardmetro deseado en
la fuente de potencia

- Con las teclas +/- se modifica el
parametro seleccionado

- La pantalla indica el parametroy
el valor actuales

Funcion del pulsador de la antorcha en
la posicion de conmutacién 1 (acciona-
do hasta la mitad):

- EL LED esta iluminado.



Funciones espe-
ciales

Funcion del pulsador de la antorcha en
la posicion de conmutacién 2 (acciona-
do completamente):

- ELLED se apaga.

- Inicio de la soldadura.

iOBSERVACION!

En el caso de las antorchas de soldadura con pulsador opcional en la parte supe-
rior, un LED presente en la antorcha no funciona.

Se pueden almacenar diversas funciones especiales para el pulsador de la antor-
chay para las teclas de funcion.

Para obtener mas detalles sobre las funciones especiales, consultar el manual de
instrucciones de la fuente de potencia.
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Instalacion y puesta en servicio

MTG d, MTW d - 1 2
Montar los con-
sumibles en el

cuello antorcha

5.908f:l-|n|;§, @j@
.
A

%“*

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

* Apretar la tobera de gas hasta
el tope

@&
/ﬂ**

74



Ensamblar la iOBSERVACION!
antorcha de

soldadura Multi- Un montaje incorrecto de la antorcha de soldadura implica riesgos.
lock La consecuencia pueden ser dafios en la antorcha de soldadura.
» Antes de montar un cuello antorcha, asegurarse de que el punto de acopla-
miento del cuello antorcha y del juego de cables esté intacto y limpio.
» Debido al disefio de las antorchas de soldadura refrigeradas por agua, al
apretar el racor puede aumentar la resistencia.
» Apretar el racor del cuello antorcha siempre hasta el tope.

Cuando el pasador de ajuste (1) del
juego de cables encaja en el taladro de
ajuste (2) del cuello antorcha, el cuello
antorcha se encuentra en la posicion
de 0°.

*

Asegurarse de que el racor esté apretado hasta el tope.

Observacidn iOBSERVACION!

sobre la sirga de

guia de hilo en El uso de un inserto de guia de hilo incorrecto conlleva riesgos.

caso de antor- La consecuencia pueden ser propiedades insuficientes de soldadura.

chas refrigera- » Sien el caso de antorchas refrigeradas por gas se utiliza una sirga de guia de
das por gas hilo de plastico con inserto de guia de hilo de bronce en vez de una sirga de

guia de hilo de acero, los datos de potencia indicados en los datos técnicos se
reducen un 30 %.

» Para poder utilizar antorchas de soldadura refrigeradas por gas con la méxi-
ma potencia, sustituir el inserto de guia de hilo de 40 mm (1.575 in.) por el
inserto de guia de hilo de 320 mm (12.598 in.).
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Comprobacion
de las boquillas
tensoras

76

Q
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E l 320mm % Q
12.598inch g,
X g,
40mm RN (””ffr/(,,,(
1.575inch "~

Push Push-Pull

*

)

with sealing without sealing

* Comprobar la boquilla tensora antes de la puesta en marcha y cada vez que se

cambie la sirga de guia de hilo. Realizar una comprobacién visual:

- Izquierda: boquilla tensora de latdn con arandela aislante. No se puede ver a
través de la arandela aislante.

- Derecha: boquilla tensora plateada con orificio visible.

iOBSERVACION!

Boquilla tensora incorrecta o defectuosa en aplicaciones Push.
Esto tiene como consecuencia la pérdida de gas y propiedades insuficientes de
soldadura.

» Utilizar boquillas de sujecion de latdn para minimizar la pérdida de gas.
» Comprobar que la arandela aislante esté intacta.




iOBSERVACION!

Boquilla tensora incorrecta en aplicaciones Push-Pull.

Hilo enredado y aumento de la abrasion en la sirga de guia de hilo cuando se utili-
za una boquilla tensora con arandela aislante.

» Utilizar una boquilla tensora plateada para facilitar la guia de hilo.
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Montar la sirga 1
de guia de hilo en
el juego de ca-
bles de la antor-
cha

Colocar la antorcha recta

2
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Colocar la sirga de guia de hilo recta

3

Introducir la sirga de guia de hilo en la antorcha de soldadura hasta que sobresalga de la parte del-
antera
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Cortar la sirga de guia de hilo en la marca y desbarbarla; a la izquierda, sirga de guia de hilo de ace-
ro, a la derecha, sirga de guia de hilo de pldstico

6

Enroscar la boquilla tensora hasta el tope sobre la sirga de guia de hilo. La sirga de guia de hilo debe
estar visible en el taladro del cierre.
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Empujar el inyector de aspiracién has-
ta el tope.

Conectar la
antorcha de
soldadura ala
devanadora
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Conectar la 1
antorcha de
soldadura ala
fuente de poten-
ciay alarefri-
geracion
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Solo si las conexiones de liquido de refrigeracion disponibles como opcion
estan instaladas en la refrigeracion y en el caso de tratarse de una antor-
cha refrigerada por agua.

Conectar los tubos de liquido de refrigeracion siempre segun el color mar-
cado en los mismos.
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Girar el cuello
antorchade la
antorcha de
soldadura Multi-
lock

/\ iPRECAUCION!

Peligro de quemaduras por estar calientes el liquido de refrigeracion y el cuello

antorcha.

La consecuencia pueden ser escaldaduras graves.

» Antes de comenzar los trabajos, dejar que se enfrien el liquido de refrigera-
cidn y el cuello antorcha a temperatura ambiente (+25 °C, +77 °F).

* Asegurarse de que el racor esté apretado hasta el tope.

Espafol
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Cambiar el cuel- . <

lo antorcha de la A\ iPRECAUCION!

antorchade Peligro de quemaduras por estar calientes el liquido de refrigeracion y el cuello
soldadura Multi- antorcha.

lock La consecuencia pueden ser escaldaduras graves.

» Antes de comenzar los trabajos, dejar que se enfrien el liquido de refrigera-
cidn y el cuello antorcha a temperatura ambiente (+25 °C, +77 °F).

» En el cuello antorcha siempre hay restos de liquido de refrigeracion. Des-
montar el cuello antorcha solo cuando la tobera de gas esté apuntando hacia
abajo.

/\  iPRECAUCION!

Un montaje incorrecto de la antorcha de soldadura implica riesgos.

La consecuencia pueden ser graves dafios materiales.

» Antes de montar un cuello antorcha, asegurarse de que el punto de acopla-
miento del cuello antorcha y del juego de cables esté intacto y limpio.

Cuando el pasador de ajuste (1) del juego de cables encaja en el taladro de ajuste
(2) del cuello antorcha, el cuello antorcha se encuentra en la posicién de 0°.

3 4

* Asegurarse de que el racor esté apretado hasta el tope.
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Cuidado y mantenimiento

General

Detectar consu-
mibles defectuo-
sos

Mantenimiento
con cada puesta
en servicio

ELl mantenimiento periddico y preventivo de la antorcha de soldadura es un factor
relevante para un servicio sin perturbaciones. La antorcha de soldadura est4 ex-
puesta a altas temperaturas y a una intensa suciedad. Por este motivo, la antor-
cha de soldadura requiere un mantenimiento mas frecuente que los demas com-
ponentes del sistema de soldadura.

/\  iPRECAUCION!

El manejo indebido de la antorcha de

soldadura implica riesgo de dafios.

Pueden producirse dafios materiales

graves.

» No golpear la antorcha de soldadu-
ra contra objetos duros.

» Evitar las rayas y los arafazos en el
tubo de contacto.

» En ningun caso se debe doblar el
cuello antorcha.

1. Piezas aislantes
- Bordes exteriores quemados, entalladuras
2. Porta tubos
- Bordes exteriores quemados, entalladuras
- Pronunciada adhesién de proyecciones de soldadura
3. Proteccion antiproyecciones
- Bordes exteriores quemados, entalladuras
4. Tubos de contacto
- Taladros de entrada y salida de hilo desgastados (ovalados)
- Pronunciada adhesién de proyecciones de soldadura
- Penetracién en la punta del tubo de contacto
5. Toberas de gas
- Pronunciada adhesién de proyecciones de soldadura
- Bordes exteriores quemados
- entalladuras.

- Controlar los consumibles
- Sustituir los consumibles defectuosos
- Alejar la tobera de gas de las proyecciones de soldadura
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Mantenimiento
con cada sustitu-
cion de la bobina
de hilo/porta bo-
bina

86

2

Comprobar la tobera de gas, la proteccion antiproyecciones y los aislami-
entos con respecto a dahos y sustituir los componentes dafados.

Adicionalmente con cada puesta en servicio, en caso de antorchas refrigera-

das por agua:

- Asegurarse de que todas las conexiones de liquido de refrigeracion estan
estancas

- Asegurarse de que el retorno de liquido de refrigeracion esta limitado
correctamente

Limpiar la manguera de transporte de hilo con aire a presién reducido
Recomendado: Sustituir la sirga de guia de hilo; antes de volver a montar la
sirga de guia de hilo limpiar los consumibles.




E' Montar los consumibles
- Para mas detalles sobre el montaje de los consumibles, consulte la
seccion MTG d, MTW d - Montar los consumibles en el cuello antorcha a
partir de la pagina 74 .
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Diagndstico de errores, solucion de errores

Diagnéstico de No hay corriente de soldadura

errores, solucion
de errores

Interruptor de red de la fuente de corriente conectado, indicaciones en la fuente

de corriente iluminadas, gas protector disponible.

Causa:
Solucion:

Causa:
Solucion:

Conexion de masa erronea.
Establecer la conexidon de masa correctamente.

Cable de corriente interrumpido en la antorcha de soldadura.
Sustituir la antorcha de soldadura.

No hay funcion después de pulsar la tecla de la antorcha

Interruptor de red de la fuente de corriente conectado, indicaciones en la fuente
de corriente iluminadas.

Causa:

Solucion:

Causa:

Solucion:

Causa:

Solucion:

Causa:
Solucion:

La FSC ("Fronius System Connector" - conexidn central) no esta
enchufada hasta el tope.

Enchufar la FSC hasta el tope.

Antorcha de soldadura o cable de control de la antorcha de soldadu-
ra defectuoso.

Sustituir la antorcha de soldadura.

El juego de cables de interconexién no esta correctamente conectado
o esta defectuoso.

Conectar el juego de cables de interconexién correctamente.
Sustituir el juego de cables de interconexién defectuoso.

Fuente de corriente defectuosa.
Contactar con el Servicio Técnico.

No hay gas protector
Todas las demas funciones estan disponibles.

Causa:
Solucion:

Causa:
Solucion:

Causa:
Solucion:

Causa:

Solucion:

Causa:

Solucion:
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Bombona de gas vacia.
Cambiar la bombona de gas.

Regulador de presion de gas defectuoso.
Sustituir el regulador de presion de gas.

Manguera de gas doblada, daflada o no montada.

Montar la manguera de gas, tenderla recta. Sustituir la manguera de
gas defectuosa.

Antorcha de soldadura defectuosa.
Sustituir la antorcha de soldadura.

Electrovalvula de gas defectuosa.

Contactar con el Servicio Téchico (encomendar la sustitucion de la
electrovalvula de gas).



Propiedades insuficientes de soldadura.

Causa:
Solucion:

Causa:
Solucion:

Causa:
Solucion:

Causa:
Solucion:

Causa:
Solucion:

Causa:
Solucion:

Causa:
Solucion:

Causa:
Solucion:

Causa:

Solucion:

Causa:
Solucion:

Causa:

Solucion:

Causa:
Solucion:

Causa:
Solucion:

Causa:

Solucion:

Parametros de soldadura incorrectos.
Corregir los ajustes.

Pinza de masa incorrecta
Establecer un buen contacto con la pieza de trabajo.

No hay gas protector o el gas es insuficiente.

Comprobar el regulador de presidn, el tubo de gas, la electrovalvula
de gas y la conexion de gas de la antorcha de soldadura. En caso de
antorchas refrigeradas por gas, se debe comprobar la obturacién de
gas; utilizar una sirga de guia de hilo adecuada.

Fuga en la antorcha de soldadura
Sustituir la antorcha de soldadura.

Tubo de contacto excesivamente grande o desgastado.
Cambiar el tubo de contacto.

Aleacion incorrecta del hilo o diametro de hilo incorrecto.
Comprobar la bobina de hilo/porta bobina

Aleacion incorrecta del hilo o diametro de hilo incorrecto.
Comprobar la soldabilidad del material base.

El gas protector no es adecuado para la aleacién del hilo.
Utilizar el gas protector correcto.

Condiciones de soldadura desfavorables: gas protector sucio (hu-
medad, aire), insuficiente blindado de gas (el bafio de fusion esta "hir-
viendo", corriente), impurezas en la pieza de trabajo (corrosion, pintu-
ra, grasa).

Optimizar las condiciones de soldadura.

El gas protector se escapa de las boquillas tensoras.
Utilizar las boquillas tensoras correctas.

La arandela aislante de la boquilla tensora es defectuosa, el gas pro-
tector se escapa de la boquilla tensora.

Sustituir las boquillas tensoras para garantizar la estanqueidad.

Proyecciones de soldadura en la tobera de gas.
Quitar las proyecciones de soldadura.

Turbulencias originadas por una cantidad excesiva de gas protector.

Reducir la cantidad de gas protector, recomendacion:
cantidad de gas protector (L/min) = didmetro del hilo (mm) x 10
(por ejemplo, 16 L/min para un electrodo de soldadura de 1,6 mm).

Distancia excesivamente grande entre la antorcha de soldadura y la
pieza de trabajo.

Reducir la distancia entre la antorcha de soldadura y la pieza de tra-
bajo (aprox. 10 - 15 mm / 0.39 - 0.59 in.).
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Causa:

Solucion:

Causa:

Solucion:

El &ngulo de incidencia de la antorcha de soldadura es excesivamente
grande.

Reducir el angulo de incidencia de la antorcha de soldadura.

Los componentes de transporte de hilo no son adecuados para el
diametro/material del electrodo de soldadura.

Utilizar unos componentes de transporte de hilo correctos.

Mala alimentacion hilo

Causa:

Solucion:

Causa:
Solucion:

Causa:
Solucion:

Causa:

Solucion:

Causa:
Solucion:

Causa:
Solucion:

Causa:
Solucion:

Causa:

Solucion:

Causa:

Solucion:

Causa:
Solucion:

Causa:

Solucion:

Causa:

Solucion:

Segun el sistema, el freno en el avance de hilo o en la fuente de po-
tencia esta ajustado demasiado fuerte.

Aflojar el ajuste del freno.

Taladro del tubo de contacto incorrecto.
Sustituir el tubo de contacto.

La sirga de guia de hilo o el inserto de guia de hilo estan defectuosos.

Comprobar la sirga de guia de hilo o el inserto de guia de hilo respec-
to a dobladuras, suciedad, etc.

Sustituir la sirga de guia de hilo defectuosa o el inserto de guia de hilo
defectuoso.

Los rodillos de avance no son adecuados para el electrodo de solda-
dura utilizado.

Utilizar los rodillos de avance adecuados.

Presidon de contacto incorrecta de los rodillos de avance.
Mejorar la presidn de contacto.

Los rodillos de avance estan sucios o dafados.
Limpiar o sustituir los rodillos de avance.

Sirga de guia de hilo mal instalada o doblada.
Sustituir la sirga de guia de hilo.

La sirga de guia de hilo es demasiado corta después del tronzado.

Sustituir la sirga de guia de hilo y acortar la nueva sirga de guia de hi-
lo a la longitud correcta.

Abrasion del electrodo de soldadura debido a una presién de contac-
to excesiva en los rodillos de avance.

Reducir la presion de contacto en los rodillos de avance.

El electrodo de soldadura esta sucio u oxidado.
Utilizar un electrodo de soldadura de alta calidad sin impurezas.

En caso de sirgas de guia de hilo de acero: se estan utilizando sirgas
de guia de hilo sin revestimiento.

Utilizar sirgas de guia de hilo revestidas.

Area de entrada y salida de hilo de la boquilla tensora deformada
( ovalada, gastada), el gas protector se escapa de la boquilla tensora.

Sustituir las boquillas tensoras para garantizar la estanqueidad.



La tobera de gas se calienta mucho

Causa:

Solucion:

No se produce ninguna pérdida de calor por estar demasiado flojo el
asiento de la tobera de gas.

Apretar la tobera de gas hasta el tope.

La antorcha de soldadura se calienta mucho

Causa:

Solucion:

Causa:

Solucion:

Causa:

Solucion:

Causa:

Solucion:

Causa:

Solucion:

Solo para antorchas de soldadura Multilock: el racor del cuello antor-
cha esté aflojado.

Apretar el racor.

La antorcha de soldadura se ha puesto en servicio por encima de la
maxima corriente de soldadura.

Reducir la potencia de soldadura o utilizar una antorcha de soldadura
mas potente.

Dimensiones insuficientes de la antorcha de soldadura.
Observar la duracion de ciclo de trabajo y los limites de carga.

Solo para equipos refrigerados por agua: caudal liquido de refrigera-
cion insuficiente.

Comprobar el nivel de refrigerante, el caudal liquido de refrigeracion,
la suciedad en el refrigerante, el tendido del juego de cables, etc.

La punta de la antorcha de soldadura estd demasiado cerca en el ar-

co voltaico.
Aumentar el Stickout.
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Vida util corta del tubo de contacto.

Causa:
Solucion:

Causa:

Solucion:

Causa:
Solucion:

Causa:
Solucion:

Causa:
Solucion:

Causa:
Solucion:

Causa:

Solucion:

Rodillos de avance incorrectos.
Utilizar rodillos de avance correctos.

Abrasion del electrodo de soldadura debido a una presion de contac-
to excesiva en los rodillos de avance.

Reducir la presion de contacto en los rodillos de avance.

Electrodo de soldadura sucio/oxidado.
Utilizar un electrodo de soldadura de alta calidad sin impurezas.

Electrodo de soldadura sin recubrir.
Utilizar un electrodo de soldadura con un recubrimiento adecuado.

Dimensidén del tubo de contacto incorrecta.
Dimensionar el tubo de contacto correctamente.

Duracion excesiva de ciclo de trabajo de la antorcha de soldadura.

Reducir la duracion de ciclo de trabajo utilizar una antorcha de solda-
dura mas potente.

Tubo de contacto excesivamente calentado. No se produce ninguna
pérdida de calor por estar demasiado flojo el asiento del tubo de con-
tacto.

Apretar el tubo de contacto.

jOBSERVACION!

En caso de aplicaciones CrNi se puede producir un mayor desgaste del tubo de
contacto, debido a las caracteristicas superficiales del electrodo de soldadura

CrNi.

Funcion erréonea de la tecla de la antorcha

Causa:

Solucion:

Causa:

Solucion:

Causa:
Solucion:
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Las conexiones entre la antorcha de soldadura y la fuente de corrien-
te estédn defectuosas.

Establecer las conexiones correctamente / Enviar la fuente de corri-
ente o la antorcha de soldadura al Servicio Técnico.

Impurezas entre la tecla de la antorcha y la caja de la tecla de la
antorcha.

Quitar las impurezas.

Cable de control defectuoso.
Contactar con el Servicio Técnico.



Porosidad del cordon de soldadura

Causa:

Solucion:

Causa:

Solucion:

Causa:

Solucion:

Causa:

Solucion:

Causa:

Solucion:

Causa:

Solucion:

Causa:

Solucion:

Causa:

Solucion:

Causa:

Solucion:

Formacion de proyecciones en la tobera de gas, por lo que la pro-
teccion de gas del cordodn de soldadura es insuficiente.

Quitar las proyecciones de soldadura.

Agujeros en la manguera de gas o conexion inexacta de la manguera
de gas.

Sustituir la manguera de gas.

La junta térica en la conexion central esta cortada o defectuosa.
Sustituir la junta tdrica.

Humedad/condensado en la tuberia de gas.
Secar la tuberia de gas.

Flujo de gas excesivo o insuficiente.
Corregir el flujo de gas.

Cantidad de gas insuficiente al comienzo o final de la soldadura.
Aumentar el flujo previo de gas y el postflujo de gas.

Electrodo de soldadura de mala calidad u oxidado.
Utilizar un electrodo de soldadura de alta calidad sin impurezas.

Aplicable a las antorchas de soldadura refrigeradas por gas: fuga de
gas en caso de sirgas de guia de hilo no aisladas.

En caso de antorchas de soldadura refrigeradas por gas solo se deben
utilizar sirgas de guia de hilo aisladas.

Aplicacion en exceso del liquido antiproyecciones.

Eliminar el liquido antiproyecciones sobrante / aplicar menos liquido
antiproyecciones.
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Datos técnicos

Generalidades

Antorcha de
soldadura refri-
gerada por gas -
MTG 250i, 320i,
400i, 550i

94

Dimensionamiento de tensidn (V-Peak):
- para antorchas guiadas a mano: 113 V
- para antorchas guiadas a maquina: 14

Datos técnicos tecla de la antorcha:
- Unax =5V
- Imax. = 10 mA

El servicio de la tecla de la antorcha solo esta permitido en el marco de los datos

técnicos.

1V

El producto cumple los requisitos de la norma IEC 60974-7 / - 10 CI. A.

MTG 250i

MTG 320i

I (amperios) 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
@ .
+ [in.] 0.032-.047 0.032-0.063
e [m) 3.5/ 4,5 3.5/ 4,5
[ft.] 12 /15 12/ 15
* ED = Duracion de ciclo de trabajo
MTG 400i MTG 550i

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

30 % ED* 550

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

30 % ED* 520

I (amperios) 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

rd % [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 = Duracién de ciclo de trabajo




Juego de cables
refrigerado por
gas - MHP 250i,
400i, 550i G ML

Cuello antorcha
refrigerado por
gas - MTB 200i,
250i, 3201, 330i,
400i, 550i G ML

MHP 250i G ML

MHP 400i G ML

I (amperios) 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

+ g [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 = Duracién de ciclo de trabajo

MHP 550i G ML

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

30 % ED* 550

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

30 % ED* 520

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

60 % ED* 420
100 % ED* 360

@J [mm] 1,2-1,6

I 0 fin.] 0.047-0.063

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

* ED = Duracién de ciclo de trabajo

MTB 200i G ML

MTB 250i G ML

I (amperios) 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

 TER
1 @ [in.]

1,0-1,2
0.039-0.047

0,8-1,2
0.032-0.047

* ED = Duracién de ciclo de trabajo

MTB 320i G ML

MTB 330i G ML

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

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

40 % 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 = Duracién de ciclo de trabajo

Espafol
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Antorcha de
soldadura refri-
gerada por agua
- MTW 250i,
4001, 500i, 700i
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MTB 400i G ML

MTB 550i G ML

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

30 % ED* 550

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

30 % ED* 520

I (amperios) 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
rt % [in.] 0.032-0.063 0.032-0.063
* ED = Duracién de ciclo de trabajo
MTW 250i MTW 400i

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

100 % ED1 250

100 % ED1 400

@J [mm] 0,8-1,2 0,8-1,6
rt % [in.] 0.032-0.047 0.032-0.063
el [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
pmin m [pS'] 4L43 pS| 43 pSI
[bar] 5 bar 5 bar
pmaxm [psi] 72 psi. 72 psi.

1 ED = Duracion de ciclo de trabajo

60974-2

2 Minima potencia de refrigeracién segun la norma IEC




Juego de cables
refrigerado por
agua - MHP 500i,
700i W ML

MTW 500i

MTW 700i

I (amperios) 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
+ % [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
W12 1400/ 1700/ 1800 /2200 W
Pmin W [ ] 2000 W
[I/min] 1 1
[bar] 3 bar 3 bar
Prun e [psi] 43 psi. 43 psi.
[bar] 5 bar 5 bar
pmaxm [psi] 72 psi. 72 psi.

1 ED = Duracion de ciclo de trabajo

2 Minima potencia de refrigeraciéon segun la norma IEC 60974-2

MHP 500i W ML

MHP 700i W ML

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

100 % ED? 500

100 % ED* 700

@_* [mm] 0,8-1,6 1,0-1,6
1 9 [in.] 0.032-0.063 0.039-0.063
el [m] 3.35/4,35/5,85 | 3,35/ 4,35
[ft.] 11/14/19 11/ 14
W1 2 1400/ 1700/ 1800 /2200 W
Pmin m [ ] 2000 W
[I/min] 1 1
Qm"‘w [gal./min] 0.26 0.26
[bar] 3 bar 3 bar
P e [psi] 43 psi. 43 psi.
[bar] 5 bar 5 bar
pmaxm [psi] 72 psi. 72 psi.

1 ED = Duracion de ciclo de trabajo

2 Minima potencia de refrigeracion segun la norma IEC 60974-2
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Cuello antorcha
refrigerado por

agua - MTB 220i,
2501, 330i, 400i,
500i, 7001 W ML
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MTB 220i W ML

MTB 250i W ML

I (amperios) 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
+ g [in.] 0.039-0.047 0.032-0.047
[I/min] 1 1
Qm"‘w [gal./min] 0.26 0.26

* ED = Duracién de ciclo de trabajo

MTB 330i W ML

MTB 400i W ML

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

100 % ED* 330

100 % ED* 4,00

@_} [mm] 0,8-1,6 0,8-1,6
O fin.] 0.032-0.063 0.032-0.063
W [I/min] 1 1
[gal./min] 0.26 0.26

* ED = Duracidn de ciclo de trabajo

MTB 500i W ML

MTB 700i W ML

I (amperios) 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
I 0 [in.] 0.039-0.063 0.039-0.063
[I/min] 1 1
Qm‘”m [gal./min] 0.26 0.26

* ED = Duracién de ciclo de trabajo
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Généralités

Sécurité

100

/A  AVERTISSEMENT!

Danger dii a une erreur de manipulation et d'erreur en cours d'opération.

Cela peut entrainer des dommages corporels et matériels graves.

» Toutes les fonctions et tous les travaux décrits dans le présent document
doivent uniquement étre exécutés par du personnel techniquement qualifié.

» Ce document doit étre lu et compris dans son intégralité.

» Lire et comprendre toutes les consignes de sécurité et la documentation uti-
lisateur de cet appareil et de tous les composants périphériques.

/\ AVERTISSEMENT!

Risque d'électrocution.

Cela peut entrainer des dommages corporels et matériels graves.

» Avant d'entamer les travaux, déconnecter tous les appareils et composants
concernés et les débrancher du réseau électrique.

» S'assurer que tous les appareils et composants concernés ne peuvent pas
étre remis en marche.

/A AVERTISSEMENT!

Danger di a un courant électrique suite a des composants périphériques défec-

tueux et une erreur de manipulation.

Cela peut entrainer des dommages corporels et matériels graves.

» Tous les cables, conduites et faisceaux de liaison doivent toujours étre solide-
ment raccordés, intacts et correctement isolés.

» N'utiliser que des cables, conduites et faisceaux de liaison de dimensions suf-
fisantes.

A\  AVERTISSEMENT!

Risque de glissement en cas de fuite de réfrigérant.

Cela peut entrainer des dommages corporels et matériels graves.

» Toujours raccorder les tuyaux a réfrigérant des torches de soudage refroidies
par eau avec le dispositif de fermeture en plastique monté dessus lorsque
ceux-ci sont séparés du refroidisseur ou d'autres composants périphériques.

/A  AVERTISSEMENT!

Danger en cas de contact avec les composants périphériques et/ou l'équipe-

ment.

Cela peut entrainer de graves bralures.

» Avant d'entamer les travaux, laisser refroidir tous les composants périphéri-
ques et/ou l'équipement chauds a +25 °C / +77 °F (par ex. réfrigérant, com-
posants périphériques refroidis a l'eau, moteur d'entrainement du dévi-
doir, ...).

» Porter un équipement de protection adapté (par ex. gants de protection rési-
stant a la chaleur, lunettes de protection, ...) si le refroidissement n'est pas
possible.




Généralités

Utilisation con-
forme a la desti-
nation

/A  AVERTISSEMENT!

Danger en cas de contact avec les fumées de soudage toxiques.

Cela peut entrainer des dommages corporels graves.

» Toujours extraire les fumées de soudage.

» Veiller a assurer une aération suffisante. S'assurer que le taux de ventilation
soit toujours de 20 m*/heure (169070.1 US gi).

» En cas de doute, demander & un technicien de sécurité de déterminer le ni-
veau de substances nocives sur le poste de travail.

/\ ATTENTION!

Danger en cas de fonctionnement sans réfrigérant.

Cela peut entrainer des dommages matériels.

» Ne jamais mettre en service les appareils refroidis par eau sans réfrigérant.

» Pendant le soudage, s'assurer que le débit de réfrigérant est correct - c'est le
cas en cas d'utilisation d'appareils refroidis par eau Fronius, lorsqu'un reflux
correct du réfrigérant est visible dans le réservoir de réfrigérant du refroidis-
seur.

» Le fabricant n'est pas responsable des dommages dus au non-respect des
points énoncés ci-dessus, tous les droits & la garantie sont annulés.

La torche de soudage MIG/MAG est particulierement robuste et fiable. La
poignée coque ergonomique, la rotule et la répartition optimisée du poids per-
mettent un travail sans fatigue. Diverses classes de puissance et tailles de tor-
ches de soudage en versions refroidie par eau et refroidie au gaz sont dispo-
nibles. Il est ainsi possible d'obtenir une meilleure accessibilité aux soudures. Ces
torches de soudage conviennent pour les taches les plus diverses et sont idéales
pour la fabrication manuelle en série et sur commande, ainsi que dans les ate-
liers.

La torche de soudage manuelle MIG/MAG est exclusivement destinée au souda-
ge MIG/MAG lors d'applications manuelles.

Toute autre utilisation est considérée comme non conforme. Le fabricant ne sau-
rait étre tenu pour responsable des dommages consécutifs.

Font également partie de l'emploi conforme :

- lerespect de toutes les indications des instructions de service ;
- lerespect des travaux d'inspection et de maintenance.
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Options

Poignée pistolet

Plaque de pro-
tection thermi-
que

Potentiométre
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OPT/i T-Handle SET for W6
44,0350,5298

Plaque de protection thermique
42,0405,0753

OPT/i Userinterface Poti W6
4,001,796



Gachette de tor-
che supérieure
supplémentaire

Aspiration Exen-
to

Rallonge de
gachette de tor-
che

Francais

Géachette de torche supérieure sup-
plémentaire

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

Rallonge de gachette de torche
44,0350,5229
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Description des fonctions disponibles

Fonction Up/
Down-

Fonction Job-
Master-

Fonctions de la
gachette de tor-
che a deux ni-
veaux

104

La torche de soudage Up/Down
posséde les fonctions suivantes :

- modification de la puissance de
soudage en mode Synergique a
l'aide des touches Up/Down.

- Affichage des erreurs:

- encasd'erreur systéme toutes
les LED s'allument en rouge ;

- encasd'erreur de communica-
tion des données toutes les
LED clignotent en rouge.

- Autocontrole lors de la séquence
de démarrage :

- toutes les LED s'allument
brievement les unes apreés les
autres.

La torche de soudage JobMaster
posséde les fonctions suivantes :

- les touches fléchées permettent
de sélectionner le parameétre sou-
haité sur la source de courant ;

- les touches +/- permettent de mo-
difier le parameétre sélectionné ;

- l'écran affiche le paramétre et la
valeur actuels.

Fonction de la gdchette de torche en
position de commutation 1 (gachette
de torche & moitié enfoncée) :

- la LED s'allume.



Fonction de la gachette de torche en
position de commutation 2 (gachette
de torche complétement enfoncée) :
- la LED s'éteint ;

- le soudage commence.

REMARQUE!

Pour les torches de soudage avec gachette de torche en haut en option, si une
LED est présente sur la torche de soudage, elle ne fonctionnera pas.

Fonctions Différentes fonctions spéciales peuvent étre enregistrées pour la gachette de
spéciales torche et pour les touches de fonction.
Pour plus de détails sur les fonctions spéciales, veuillez consulter les Instruc-
tions de service de la source de courant.
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Installation et mise en service

MTG d, MTWd - 1 2
Monter les
piéces d'usure
sur le col de cyg-
ne

5.908f:l-|n|;§, @j@
.
A

%“*

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

* Serrer la buse de gaz jusqu'a la
butée

@&
/ﬂ**
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Assembler la
torche de souda-
ge Multilock

REMARQUE!

Risque en cas de montage erroné de la torche de soudage.

Cela peut endommager la torche de soudage.

» Avant le montage du col de cygne, vérifier que le dispositif d'accouplement
du col de cygne et du faisceau de liaison est intact et propre.

P Sur les torches de soudage refroidies par eau, le serrage de l'écrou-raccord
peut présenter une résistance plus importante en raison du mode de con-
struction de la torche de soudage.

» Toujours visser l'écrou-raccord du col de cygne jusqu'a la butée.

Lorsque le goujon d'adaptation (1) du
faisceau de liaison s'enclenche dans le
percage (2) du col de cygne, le col de
cygne se trouve dans la position 0°.

S'assurer que l'écrou-raccord est vissé jusqu'a la butée.
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Remarque con-

cernant la gaine
guide-fil dans le
cas des torches

AL

Controler le rac-
cord de serrage

108

REMARQUE!

Risque lié a une mauvaise utilisation de 'embout de guide-fil.
Cela peut entrainer des caractéristiques de soudage erronées.
» Silon utilise une gaine guide-fil en plastique avec embout de guide-fil en

bronze a la place d'une gaine guide-fil en acier pour des torches AL, les
données de puissance indiquées dans les caractéristiques techniques de la
torche de soudage sont réduites de 30 %.

Pour pouvoir utiliser une torche AL a la puissance maximale, remplacer l'em-
bout de guide-fil de 40 mm (1.575 in.) par un embout de guide-fil de 320 mm
(12 598 in.)

320mm
12.598inch

40mm ~
1.575inch

Push Push-Pull

*

)

with sealing without sealing

* Controler le raccord de serrage avant la mise en service et a chaque remplace-
ment de la gaine guide-fil. Effectuer un contréle visuel :

a gauche : raccord de serrage en laiton avec rondelle d'étanchéité. Il est im-
possble de voir a travers la rondelle d'étanchéité.
a droite : raccord de serrage argenté avec passage visible




REMARQUE!

Raccord de serrage incorrect ou défectueux dans les applications Push

Cela peut entrainer des pertes de gaz et de mauvaises caractéristiques de souda-
ge.

p Utiliser des raccords de serrage en laiton afin de minimiser les pertes de gaz
» Vérifier que la rondelle d'étanchéité est intacte

REMARQUE!

Raccord de serrage incorrect dans les applications Push-Pull

Enrouleur de fil et abrasion accrue dans la gaine guide-fil en cas d'utilisation d'un
raccord de serrage avec rondelle d'étanchéité

p Utiliser des raccords de serrage argentés afin de faciliter le guidage du fil
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Monter la gaine 1
guide-fil dans le
faisceau de liai-
son de torche de
soudage

f%%% =

Placer la torche de soudage droite

2
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Placer la gaine guide-fil droite

3

Insérer la gaine guide-fil dans la torche de soudage jusqu'a ce qu'elle dépasse & l'avant de la torche
de soudage
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Couper et ébarber la gaine guide-fil au niveau du marquage ,; la gaine guide-fil & gauche est en acier,
la gaine guide-fil a droite est en plastique

6

Visser le raccord de serrage jusqu'a la butée sur la gaine guide-fil. La gaine guide-fil doit étre visible &
travers le percage dans le dispositif de fermeture.
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Pousser la buse d'aspiration jusqu'a la
butée.

Raccorder la tor-
che de soudage
au dévidoir
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Raccorder la tor- 1
che de soudage a
la source de cou-
rant et au refro-
idisseur
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Tourner le col de
cygne de la tor-
che de soudage
Multilock

/\ ATTENTION!

Risque de brilure provoquée par le réfrigérant ou le col de cygne chauds.

Cela peut entrainer de graves bralures.

» Avant d'effectuer toute opération, laisser refroidir le réfrigérant et le col de
cygne a température ambiante (+25 °C, +77 °F).

S'assurer que l'écrou-raccord est vissé jusqu'a la butée.
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Remplacer le col /A ATTENTION!

de cygne de la
torche de souda-  pRisque de briilure provoquée par le réfrigérant ou le col de cygne chauds.
ge Multilock Cela peut entrainer de graves brlures.

» Avant d'effectuer toute opération, laisser refroidir le réfrigérant et le col de
cygne a température ambiante (+25 °C, +77 °F).

» Il reste toujours un peu de réfrigérant dans le col de cygne. Démonter le col
de cygne uniquement avec la buse de gaz orientée vers le bas.

/\ ATTENTION!

Risque en cas de montage erroné de la torche de soudage.

Cela peut entrainer des dommages matériels graves.

» Avant le montage du col de cygne, vérifier que le dispositif d'accouplement
du col de cygne et du faisceau de liaison est intact et propre.

Lorsque le goujon d'adaptation (1) du faisceau de liaison s'enclenche dans le
percage (2) du col de cygne, le col de cygne se trouve dans la position 0°.

3 4

* S'assurer que l'écrou-raccord est vissé jusqu'a la butée.
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Entretien et maintenance

Généralités

Identification
des piéces d'usu-
re défectueuses

Maintenance a
chaque mise en
service

Une maintenance réguliére et préventive de la torche de soudage constitue un
facteur important permettant d'en garantir le bon fonctionnement. La torche de
soudage est soumise & des températures élevées et & un degreé de salissure trés
important. Elle nécessite donc une maintenance plus fréquente que les autres
composants du systéme de soudage.

/\ ATTENTION!

Risque en cas de mauvaise manipulati-

on de la torche de soudage.

Cela peut entrainer de graves dom-

mages matériels.

» Ne pas cogner la torche de souda-
ge contre des objets durs.

» Eviter d'érafler et de rayer le tube
contact.

» Ne jamais plier le col de cygne.

1. Eléments d'isolation
- bords extérieurs bralés, rainures
2. Porte-buses
- bords extérieurs bralés, rainures
- présence de projections de soudure excessives
3. Protection anti-projections
- bords extérieurs brdlés, rainures
4. Tubes contact
- orifices d'entrée et de sortie du fil usés (ovales)
- présence de projections de soudure excessives
- bralures au niveau de l'extrémité avant du tube contact
5. Buses de gaz
- présence de projections de soudure excessives
- bords extérieurs brilés
- rainures

- Contréler les piéces d'usure
- Remplacer les piéces d'usure défectueuses
- Enlever les projections de soudure qui se trouvent sur la buse de gaz
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* Controler l'état de la buse de gaz, de la protection anti-projections et des
isolations et remplacer les composants endommageés.

- En supplément a chaque mise en service, pour les torches de soudage refro-
idies par eau :
- S'assurer que tous les connecteurs de réfrigérant sont étanches
- Vérifier la présence d'un reflux de réfrigérant conforme

Maintenance a - Nettoyer la gaine de dévidoir avec de l'air comprimé a débit réduit
chaque rempla- - Recommandé : remplacer la gaine guide-fil ; nettoyer les piéces d'usure
cement de la bo- avant d'installer une nouvelle gaine guide-fil.

bine de fil/bobi-
ne type panier
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E' Monter les piéces d'usure
- Les détails concernant le montage des pieces d'usure figurent dans la
section MTG d, MTW d — Monter les piéces d'usure sur le col de cygne a
partir de la page 106 .
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Diagnostic d'erreur, élimination de l'erreur

Diagnostic d’err-  pas de courant de soudage
eur, élimination

\ Interrupteur d'alimentation de la source de courant activé, voyants allumeés sur la
de l'erreur

source de courant, gaz de protection disponible

Cause: Connexion a la masse incorrecte
Solution : Etablir le raccordement & la masse de maniére conforme

Cause: Cable de courant interrompu dans la torche de soudage
Solution: Remplacer la torche de soudage

Pas de fonction aprés avoir appuyé sur la gachette de la torche de soudage

Interrupteur d'alimentation de la source de courant activé, voyants allumeés sur la
source de courant

Cause: FSC (« Fronius System Connector » - raccord central) non raccordé
jusqu'en butée
Solution: Insérer le Fronius System Connector jusqu'a la butée

Cause: Torche de soudage ou cable de commande de la torche de soudage
deéfectueux

Solution: Remplacer la torche de soudage

Cause: Faisceau de liaison non raccordé correctement ou défectueux

Solution: Raccorder correctement le faisceau de liaison
Remplacer le faisceau de liaison défectueux

Cause: Source de courant défectueuse
Solution: Contacter le service aprés-vente

Pas de gaz de protection
Toutes les autres fonctions sont disponibles

Cause: Bouteille de gaz vide
Solution: Remplacer la bouteille de gaz

Cause: Robinet détendeur défectueux
Solution: Remplacer le robinet détendeur

Cause: Le tuyau de gaz n'est pas monté, est plié ou est endommagé

Solution: Monter, poser de maniére plus rectiligne le tuyau de gaz. Remplacer
le tuyau de gaz défectueux

Cause: Torche de soudage défectueuse
Solution: Remplacer la torche de soudage

Cause: Electrovanne de gaz défectueuse
Solution: Contacter le service aprés-vente (faire remplacer l'électrovanne de
gaz)
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Mauvaises caractéristiques de soudage

Cause:

Solution:

Cause:

Solution:

Cause:

Solution:

Cause:

Solution:

Cause:

Solution:

Cause:

Solution:

Cause:

Solution:

Cause:

Solution:

Cause:

Solution:

Cause:

Solution:

Cause:

Solution:

Cause:

Solution:

Cause:

Solution:

Cause:

Solution:

Parameétres incorrects
Corriger les paramétres

connexion de mise a la masse incorrecte.
Etablir un bon contact avec la piéce & souder

Pas ou pas assez de gaz de protection

Vérifier le robinet détendeur, le tuyau de gaz, l'électrovanne de gaz et
le raccord de gaz de protection de la torche de soudage Dans le cas
des torches AL, vérifier l'étanchéité au gaz et utiliser une gaine guide-
fil adaptée

fuite au niveau de la torche de soudage.
Remplacer la torche de soudage

Tube contact trop grand ou usé
Remplacer le tube contact

Mauvais alliage ou mauvais diameétre du fil
Contréler la bobine de fil/bobine type panier insérée

Mauvais alliage ou mauvais diameétre du fil
Vérifier la compatibilité du matériau de base avec le soudage

Gaz de protection inapproprié pour cet alliage de fil
Utiliser le bon gaz de protection

Conditions de soudage défavorables : gaz de protection contaminé
(humidité, air), blindage gaz défectueux (bain de fusion "en ébulliti-
on", courant d'air), impuretés dans la piéce a usiner (rouille, peinture,
graisse)

Optimiser les conditions de soudage

Du gaz de protection s'échappe du raccord de serrage
Utiliser un raccord de serrage adapté

Rondelle d'étanchéité du raccord de serrage défectueuse, du gaz de
protection s'échappe du raccord de serrage

Remplacer le raccord de serrage pour assurer l'étanchéité au gaz

Projections de soudure dans la buse de gaz
Enlever les projections de soudure

Turbulences dues a une trop grande quantité de gaz de protection

Réduire la quantité de gaz de protection, recommandation :
quantité de gaz de protection (I/min) = diamétre du fil (mm) x 10
(par ex. 16 L/min pour un fil-électrode de 1,6 mm)

Distance trop grande entre la torche de soudage et la piéce a souder

Réduire la distance entre la torche de soudage et la piéce a souder
(env. 10 - 15 mm/0.39 - 0.59 in.)
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Cause:
Solution:

Cause:

Solution:

Angle de placement de la torche de soudage trop grand
Réduire l'angle de placement de la torche de soudage

Les composants du dévidoir ne correspondent pas au diamétre du fil-
électrode / au matériau du fil-électrode

Utiliser des composants de déplacement du fil appropriés

Avance du fil défectueuse

Cause:

Solution:

Cause:
Solution:

Cause:
Solution:

Cause:
Solution:

Cause:
Solution:

Cause:
Solution:

Cause:
Solution:

Cause:

Solution:

Cause:

Solution:

Cause:
Solution:

Cause:

Solution:

Cause:

Solution:

Selon le systéme, le réglage du frein du dévidoir ou de la source de
courant est trop serré

Régler le frein moins fort

L'orifice du tube contact est obturé
Remplacer le tube contact

Gaine guide-fil ou systeme de guidage du fil défectueux

Vérifier que la gaine guide-fil ou lembout de guide-fil n'est ni plié(e),
ni encrassé(e), etc.

Remplacer la gaine guide-fil défectueuse ou 'embout de guide-fil
défectueux

Les galets d'entrainement ne sont pas adaptés au fil-électrode utilisé
Utiliser des galets d'entrainement adaptés

Pression d'appui des galets d'entrainement incorrecte
Optimiser la pression d'appui

Galets d'entrainement encrassés ou endommagés
Nettoyer ou remplacer les galets d'entrainement

Gaine guide-fil obturée ou pliée
Remplacer la gaine guide-fil

Gaine guide-fil trop courte aprés égalisation

Remplacer la gaine guide-fil et couper la nouvelle a la bonne
longueur

Abrasion du fil-électrode en raison d'une pression d'appui trop élevée
au niveau des galets d'entrainement

Réduire la pression d'appui au niveau des galets d'entrainement

Fil-électrode encrassé ou rouillé
Utiliser un fil-électrode de plus grande qualité, sans impureté

Pour une gaine guide-fil en acier, utilisation d'une gaine guide-fil sans
revétement

Utiliser une gaine guide-fil avec revétement

Zones d'entrée et de sortie du fil du raccord de serrage déformées
(ovales, déformées), du gaz de protection s'échappe du raccord de
serrage

Remplacer le raccord de serrage pour assurer l'étanchéité au gaz



La buse de gaz devient trés chaude

Cause:

Reméde:

Pas de dissipation thermique en raison d'une fixation trop lache de la
buse de gaz

Visser la buse de gaz jusqu’'a la butée

La torche de soudage devient trés chaude

Cause:

Solution:

Cause:

Solution:

Cause:

Solution:

Cause:

Solution:

Cause:

Solution:

Sur les torches de soudage Multilock uniquement : Ecrou-raccord du
corps de torche de soudage desserré

Serrer l'écrou-raccord

La torche de soudage a été utilisée au-dela de lintensité de soudage
maximale

Baisser la puissance de soudage ou utiliser une torche de soudage
plus puissante

Torche de soudage insuffisamment dimensionnée
Respecter le facteur de marche et les limites de charge

Uniguement pour les installations refroidies par eau : Débit de
réfrigérant trop faible

Controéler le niveau de réfrigérant, le volume du débit de réfrigérant,
lencrassement du réfrigérant, la pose du faisceau de liaison, etc.

L'extrémité de la torche de soudage est trop proche de l'arc électri-

que
Augmenter le Stickout
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Courte durée de vie du tube contact

Cause:
Solution:

Cause:

Solution:

Cause:
Solution:

Cause:
Solution:

Cause:
Solution:

Cause:

Solution:

Cause:

Solution:

Galets d'entrainement non adaptés
Utiliser des galets d'entrainement adaptés

Abrasion du fil-électrode en raison d'une pression d'appui trop élevée
au niveau des galets d'entrainement

Réduire la pression d'appui au niveau des galets d'entrainement

Fil-électrode encrassé/rouillé
Utiliser un fil-électrode de plus grande qualité, sans impureté

Fil-électrode non-revétu
Utiliser un fil-électrode disposant du revétement approprié

Mauvaise dimension du tube contact
Dimensionner correctement le tube contact

Facteur de marche de la torche de soudage trop long

Diminuer le facteur de marche ou utiliser une torche de soudage plus
puissante

Surchauffe du tube contact. Pas de dissipation thermique en raison
d'une fixation trop lache du tube contact

Visser le tube contact

REMARQUE!

Dans le cas des applications CrNi, l'usure du tube contact peut étre plus im-
portante en raison de la composition de la surface du fil-électrode CrNi.

Dysfonctionnement de la gachette de la torche

Cause:

Solution:

Cause:

Solution:

Cause:
Solution:

La connexion entre la torche de soudage et la source de courant est
defectueuse

Etablir les connexions de maniére conforme / adresser la source de
courant ou la torche de soudage au S.A.V.

Présence d'impuretés entre la gachette de torche et son boitier
Procéder au nettoyage

Céable de commande défectueux
Contacter le service aprés-vente



Porosité de la soudure

Cause:

Solution:

Cause:

Solution:

Cause:

Solution:

Cause:

Solution:

Cause:

Solution:

Cause:

Solution:

Cause:

Solution:

Cause:

Solution:

Cause:

Solution:

Formation de projections dans la buse gaz, d'ou une protection ga-
zeuse insuffisante de la soudure

Enlever les projections de soudure

Présence de trous dans le tuyau de gaz ou raccordement incorrect du
tuyau de gaz

Remplacer le tuyau de gaz

Le joint torique du raccord central est entaillé ou défectueux
Remplacer le joint torique

Humidité / condensation dans la conduite de gaz
Sécher la conduite de gaz

Débit de gaz trop fort ou trop faible
Corriger le débit de gaz

Quantité de gaz insuffisante au début ou a la fin du soudage
Augmenter le prédébit de gaz et le postdébit de gaz

Fil-électrode rouillé ou de mauvaise qualité
Utiliser un fil-électrode de plus grande qualité, sans impureté

S'applique aux torches de soudage refroidies par gaz : Sortie de gaz
sur des &mes de guidage du fil non isolées

Pour les torches refroidies au gaz, n'utilisez que des d&mes de guidage
du fil isolées

Agent de séparation en quantité excessive

Enlever l'agent de séparation en excés / Appliquer moins d'agent de
séparation
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Caractéristiques techniques

Généralités

Torche de souda-
ge refroidie par
gaz — MTG 250i,
320i, 4001, 550i

126

Mesure de la tension (V-Peak) :

- pour torches de soudage manuelles: 113 V

- pour torches de soudage a guidage mécanique : 141 V

Caractéristiques techniques de la gachette de la torche :

- Unax=5V
- Imax=10mA

L'utilisation de la gachette de la torche est uniquement autorisée dans le cadre

des caractéristiques techniques.

Ce produit satisfait aux exigences de la norme IEC 60974-7 /- 10 CIL. 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
@ .
+ [in.] 0.032-.047 0.032-0.063
e [m] 3.5/ 4,5 3.5/ 4,5
[ft.] 12 /15 12/ 15
* ED = facteur de marche
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

rd % [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 = facteur de marche




Faisceau de liai-
son refroidi par

gaz — MHP 250i,
400i, 550i G ML

Col de cygne re-
froidi par gaz —
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 % 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

+ g [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 = facteur de marche

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

@J [mm] 1,2-1,6

I 0 fin.] 0.047-0.063

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

* ED = facteur de marche

MTB 200i G ML

MTB 250i G ML

I (Ampeére) 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] 1,0-1,2 0,8-1,2
O fin.] 0.039-0.047 0.032-0.047
* ED = facteur de marche
MTB 320i G ML MTB 330i G ML

I (Ampeére) 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 = facteur de marche
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Torche de souda-
ge refroidie par
eau — MTW 250i,
4001, 500i, 700i

128

MTB 400i G ML

MTB 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)

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
rt % [in.] 0.032-0.063 0.032-0.063
* ED = facteur de marche
MTW 250i MTW 400i

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

100 % ED1 250

100 % ED1 400

@J [mm] 0,8-1,2 0,8-1,6
rt % [in.] 0.032-0.047 0.032-0.063
el [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
pmin m [pS'] 4L43 pS| 43 pSI
[bar] 5 bar 5 bar
pmaxm [psi] 72 psi. 72 psi.

1 ED = facteur de marche

la norme CEI 60974-2

2 Puissance de refroidissement minimale conformément a




Faisceau de liai-
son refroidi par

eau - MHP 500i,
700i W ML

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

+ % [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

Pmin W [W] !

1400/1700/

1800/2200W

2 000 W
O el 2 i 026 526
P el ﬁiiﬁ] zsb?v;i. zsbgrsi-
IVl ool 5 oo

1 ED = facteur de marche

CEI 60974-2

2 Puissance de refroidissement minimale conformément a la norme

MHP 500i W ML

MHP 700i W ML

I (Ampeére) 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

Pmin m [W] Y

1400/1700/

1800/2200W

2 000 W
O, e 2 i 026 526
P el {E?ﬁl isb?fsi. zsb?);i-
Do b {E:lr]] gzbsgi. ?2bsgi.

1 ED = facteur de marche

CEI 60974-2

2 Pyissance de refroidissement minimale conformément a la norme
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Col de cygne re-
froidi par eau —
MTB 220i, 250i,
330Ii, 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 % ED* 220

100 % ED* 250

@J [mm] 1,0-1,2 0,8-1,2
+ g [in.] 0.039-0.047 0.032-0.047
[I/min] 1 1
Qm"‘w [gal./min] 0.26 0.26

* ED = facteur de marche

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

@_} [mm] 0,8-1,6 0,8-1,6
O fin.] 0.032-0.063 0.032-0.063
W [I/min] 1 1
[gal./min] 0.26 0.26

* ED = facteur de marche

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
I 0 [in.] 0.039-0.063 0.039-0.063
[I/min] 1 1
Qm‘”m [gal./min] 0.26 0.26

* ED = facteur de marche
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Generelt

Sikkerhet

132

/\ FARE!

Fare pa grunn av feilbetjening og mangelfullt utfert arbeid.

Falgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

» Alt arbeid og alle funksjonene som er beskrevet i dette dokumentet, skal
utelukkende utfares av teknisk oppleert fagpersonale.

» Les og forstd dette dokumentet fullstendig.

» Les og forsta alle sikkerhetsforskrifter og all brukerdokumentasjon til dette
apparatet og alle systemkomponentene.

/\ FARE!

Fare pa grunn av elektrisk stroam.

Falgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

» For du starter arbeidet, ma du sla av alle involverte enheter og komponenter
og koble dem fra stremnettet.

» Sikre alle involverte apparater og komponenter mot gjeninnkobling.

/\ FARE!

Fare pa grunn av elektrisk strom fra edelagte systemkomponenter eller feilbet-

jening.

Falgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

» Alle kabler, ledninger og slangepakker ma alltid veere sikkert tilkoblet, us-
kadd og korrekt isolert.

» Bruk bare tilstrekkelig dimensjonerte kabler, ledninger og slangepakker.

/\ FARE!

Sklifare pa grunn av kjelemiddel som renner ut.

Folgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

» Lukk alltid kjglemiddelslangene for den vannkjglte sveisepistolen med den
padmonterte plastldsen ndr de kobles fra kjoleapparatet eller andre system-
komponenter.

/\ FARE!

Fare pa grunn av varme systemkomponenter og/eller driftsmidler.

Falgene kan bli alvorlige forbrenninger og skalding.

» For du starter arbeidet, m4 alle varme systemkomponenter og/eller drifts-
midler avkjsles til +25 °C / +77 °F (eksempelvis kjglemiddel, vannkjalte sys-
temkomponenter, motoren til trddmateren osv.).

» Bruk egnet verneutstyr (eksempelvis varmebestandige vernehansker, verne-
briller osv.) hvis avkjeling ikke er mulig.




Generelt

Forskriftsmessig
bruk

/\ FARE!

Fare ved kontakt med giftig sveiserayk.

Falgene kan bli alvorlige personskader.

» Bruk alltid avsug ved sveisergyk.

» Sorg for tilstrekkelig tilfarsel av frisk luft. Serg for en ventilasjonshastighet
pé& minst 20 m3/time (169070.1 US gi) til enhver tid.

» Ved tvil mé en sikkerhetstekniker méle belastningen fra skadelige stoffer pé
arbeidsplassen.

/\ FORSIKTIG!

Fare ved bruk uten kjglemiddel.

Falgene kan bli materielle skader.

» Taaldriibruk vannkjglte apparater uten kjglemiddel.

» Forsikre deg om at det er god kjglemiddelgjennomstrgmning under sveising.
Pa Fronius kjsleapparater er dette tilfelle hvis det er en jevn tilba-
kestremning av kjglemiddel i kjglemiddelbeholderen pa kjoleapparatet.

» Produsentens garanti gjelder ikke for skader som er oppstatt dersom punk-
tene over ikke er fulgt, alle garantikrav bortfaller.

MIG/MAG-sveisepistolene er spesielt robuste og palitelige. Det ergonomiske
handtaket, et kuleledd og en optimal vektfordeling bidrar til uanstrengt arbeid.
Sveisepistolene er tilgjengelige i forskjellige effektklasser og sterrelser i gass- og
vannkjglt utferelse. Slik oppnas en god tilgjengelighet til sveisessmmene. Sveise-
pistolene kan tilpasses de forskjelligste oppgaver og er perfekte til manuell serie-
og enkeltproduksjon, samt til verkstedsbruk.

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

Annen bruk eller bruk som gér ut over dette, gjelder som ikke-forskriftsmessig.
Produsentens garanti gjelder ikke for skader som oppstéar ved ikke-forskriftsmes-
sig bruk.

Til forskriftsmessig bruk regnes ogsa

- atalle anvisninger i bruksanvisningen falges
- at kontrollarbeid og vedlikeholdsarbeid overholdes
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Alternativer

Varmebeskytter
42,0405,0753

OPT/i Userinterface Poti W6
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Ekstra brenner-
tast oppe

Avsug Exento

Brennertastfor-
lengelse

Norsk

Ekstra brennertast oppe
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

Brennertastforlengelse
44,0350,5229
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Beskrivelse av tilgjengelige funksjoner

Up/Down-funk-
sjon

JobMaster-funk-
sjon

Funksjonene til
totrinnsbrenner-
tasten

136

Sveisepistolen med up/down-funksjon
har felgende funksjoner:

Endring av sveiseeffekten i syner-

gic-driften ved hjelp av up/down-

tasten

Feilvisning:

- Ved en systemfeil lyser alle
lysdioder rgdt

- Ved en datakommunikasjons-
feil blinker alle lysdioder redt

Selvtest i oppstartfasen:

- Alle lysdioder lyser kort etter
hverandre

JobMaster-sveisepistolen har falgende
funksjoner:

Med piltastene velger du gnsket
parameter for stremkilden

Med +/—-tastene endrer du valgt
parameter

I displayet vises gjeldende para-
meter og verdi

Brennertastens funksjon i posisjon 1
(brennertasten halvveis trykket ned):

Lysdioden lyser.



Brennertastens funksjon i posisjon 2
(brennertasten helt trykket ned):

- Lysdioden slukker.

- Sveisestart.

MERKNAD!
P4 sveisepistoler med alternativ brennertast oppe fungerer ikke LED-en pa svei-
sepistolen.
Spesialfunksjo- Brennertasten og funksjonstastene kan programmeres med forskjellige spesial-
ner funksjoner.

Du finner neermere informasjon om spesialfunksjonene i bruksanvisningen til
stremkilden.
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Installering og idriftsetting

MTG d, MTWd - 1 2
Montere for-
bruksdeler pa
sveisepistolen-
heten

5.908f:l-|n|;§, @j@
.
A

%“*

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

* Trekk til gassdysen til stopp

@&
/ﬂ**
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Sett? sammer_'n MERKNAD!
Multilock-sveise-

pistol Fare pa grunn av feil montering av sveisepistolen.
Folgene kan bli skader pa sveisepistolen.
» Forsikre deg om at koblingsstedet pa pistolkroppen og pa slangepakken er
uskadd og rent fgr montering av pistolkroppen.
» P& vannkjolte sveisepistoler kan det oppstéd skt motstand nér overfalsmutte-
ren skal skrus fast pa grunn av sveisepistolens konstruksjon.
» Trekk alltid til overfalsmutteren pé pistolkroppen til stopp.

Nar pass-stiften (1) pa slangepakken
griper inn i pass-hullet (2) pa sveisepis-
tolenheten, er sveisepistolenheten i 0°-
stilling.
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Merknad til
tradmaterkjerne
ved gasskjolte
sveisepistoler

140

Forsikre deg om at overfalsmutteren er skrudd fast til stopp.

MERKNAD!

Risiko ved feil tradmaterinnsats.
Felgene kan bli darlige sveiseegenskaper.

» Hvis du bruker en tradleder i plast inklusive en tradferingsinnsats i bronse i
stedet for en tradleder i stal pa gasskjelte sveisepistoler, ma effektdataene
som star oppfert under tekniske data, reduseres med 30 %.

» For a kunne bruke gasskjglte sveisepistoler med maksimal effekt ma du bytte
trddmaterinnsatsen 40 mm (1.575 in.) med trddmaterinnsatsen 320 mm
(12.598 in.) som vist pa bildene under.

1

1.575inch




Kontrollere
spennippel

Push Push-Pull

with sealing without sealing

* Spennippelen kontrolleres fer idriftsetting og ved hvert bytte av tradleder.

Gjennomfgres med en visuell kontroll:

- venstre: messing-spennippel med tetningsskive. Det er ikke mulig a se gjen-
nom tetningsskiven.

- hayre: spennippel i sglv med synlig gjennomfegring

MERKNAD!

Feil eller defekt spennippel ved Push-bruk
Dette gir gasstap og darlige sveiseegenskaper.
» Bruk messing-spennippel for & minimere gasstapet.

» Kontroller om tetningsskiven er intakt.

MERKNAD!

Feil spennippel ved Push-Pull-bruk

Tradvikler og gkt slitasje pa tradlederen ved bruk av en spennippel med tetnings-
skive

» Bruk spennippeli solv for a lette tradmatingen.
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Monter tradlede-
ren i sveisepis-
tol-slangepak-
ken

142

Legg sveisepistolen rett ut

2
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Legg trédlederen rett ut

3

Skyv trddlederen inn i sveisepistolen helt til den stikker ut foran pd sveisepistolen



Kutt av og avgrad tradlederen ved merket; trddlederen av stdl til venstre, trddlederen av plast til
hayre

6
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Skyv pa avsugsdysen helt til stopp.

Koble sveisepis-
tolen til mate-
verket

144



Koble sveisepis-
tolen til
stremkilden og
kjoleapparatet

Norsk
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* kun hvis kjglemiddeltilkoblingene som er ekstrautstyr, er innebygd i kjgle-
apparatet og ved vannkjglt sveisepistol.
Koble alltid kjglemiddelslangene til i henhold til fargemarkeringene pa
dem.
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Dreie pistolkrop- /A FORSIKTIG!

pen pa multi-
lock-sveisepisto-  Eare for forbrenning pa grunn av varmt kjolemiddel og varm pistolkropp.
len. Folgene kan bli alvorlige forbrenninger.
» For arbeidet begynner, mé kjslemiddelet og pistolkroppen avkjeles til rom-
temperatur (+25 °C, +77 °F).

* Forsikre deg om at overfalsmutteren er skrudd fast til stopp.
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Bytte pis-
tolkroppen pa
multilock-svei-
sepistolen

148

/\ FORSIKTIG!

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

Falgene kan bli alvorlige forbrenninger.

» For arbeidet begynner, mé kjslemiddelet og pistolkroppen avkjeles til rom-
temperatur (+25 °C, +77 °F).

» Det er alltid en rest kjglemiddel i pistolkroppen. Demonter bare pistolkrop-
pen nar gassdysen peker nedover.

/\ FORSIKTIG!

Fare pa grunn av feil montering av sveisepistolen.

Falgene kan bli alvorlige materielle skader.

» Forsikre deg om at koblingsstedet pa pistolkroppen og pé slangepakken er
uskadd og rent fgr montering av pistolkroppen.

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

3

* Forsikre deg om at overfalsmutteren er skrudd fast til stopp.



Pleie og vedlikehold

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

/A  FORSIKTIG!

Fare for skader ved ikke-forskrifts-

messig hadndtering av sveisepistolen.

Falgene kan bli alvorlige materielle

skader.

» Ikke sla sveisepistolen mot harde
gjenstander.

» Unnga riper og skrap i kon-
taktrgret.

» Baoy aldri pistolkroppen.

Registrering av 1. 2. 4. 5

defekte for-

bruksdeler
1. Isoleringsdeler

- svidde ytterkanter, hakk
2. Dysestammer
- svidde ytterkanter, hakk
- kraftig utsatt for sveisesprut
3. Sprutbeskyttelse
- svidde ytterkanter, hakk
4. Kontaktrer
- slitte (ovale) tradinnfarings- eller tradutgangshull
- kraftig utsatt for sveisesprut
- innsmelting pa spissen av kontaktraret
5. Gassdyser
- kraftig utsatt for sveisesprut
- svidde ytterkanter
- hakk
Vedlikehold ved - Kontroller forbruksdeler.
hver bruk - Bytt defekte forbruksdeler.

- Rens gassdysen for sveisesprut.
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* Kontroller gassdysen, sprutbeskyttelsen og isolasjonene og sjekk om det
er skader pa dem. Skift ut skadde komponenter.

- Itillegg ved hver bruk av vannkjgslte sveisepistoler:
- Forsikre deg om at alle kjglemiddel-tilkoblinger er tette.
- Forsikre deg om at kjglemiddelreturen fungerer.

Vedlikehold ved Rengjor trddmaterslangen med redusert trykkluft.
hvert bytte av Anbefaling: Bytt tradmaterkjerne, rengjor forbruksdelene for tradmaterkjer-
trad / kurvspole nen settes inn igjen.
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E' Montere forbruksdeler
- Du finner informasjon om montering av forbruksdelene i avsnittet MTG
d, MTW d — Montere forbruksdeler pa sveisepistolenheten fra side 138.
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Feildiagnhose, feilutbedring

Feildiagnose, fei-
lutbedring

152

Ingen sveisestrom.

Nettbryteren pa stremkilden er slatt pa, indikasjonene pa stremkilden lyser, bes-
kyttelsesgass tilgjengelig.

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

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

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

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

Utbedring: Setti FSC til stopp

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

Arsak: Forbindelsesslangepakken er ikke riktig tilkoblet eller defekt.

Utbedring: Koble til forbindelsesslangepakken riktig
Bytt defekt forbindelsesslangepakke.

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

Ingen beskyttelsesgass.
Alle andre funksjoner er tilgjengelige.

Arsak: Gassflasken er tom.
Utbedring: Bytt gassflasken.

Arsak: Trykkreduksjonsventilen er defekt.
Utbedring: Bytt trykkreduksjonsventilen.

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

Arsak: Sveisepistolen er defekt.
Utbedring: Bytt sveisepistolen.

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



Darlige sveiseegenskaper

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:

Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Feil sveiseparameter.
Korriger innstillingene.

Darlig jordforbindelse.
Opprett god kontakt til arbeidsemnet.

Ingen eller for lite beskyttelsesgass.

Kontroller reduksjonsventil, gasslange, gassmagnetventil og sveise-
pistol-gasstilkobling. P& gasskjalte sveisepistoler méa gasstetningen
kontrolleres, bruk egnet tradleder.

Sveisepistolen er ikke tett.
Bytt sveisepistolen.

For stort eller slitt kontaktrar.
Bytt kontaktregret.

Feil tradlegering eller feil traddiameter.
Kontroller innlagt trad-/kurvspole.

Feil tradlegering eller feil traddiameter.
Kontroller grunnmaterialets sveisbarhet.

Beskyttelsesgassen er ikke egnet for tradlegeringen.
Bruk riktig beskyttelsesgass.

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

Optimer sveisebetingelsene.

Beskyttelsesgassen lekker ut ved spennippelen.
Bruk riktig spennippel.

Defekt tetningsskive pa spennippel, beskyttelsesgassen lekker ut ved
spennippelen.

Bytt spennippelen for & sikre at gassen ikke lekker ut.

Sveisesprut i gasshylsen.
Fjern sveisespruten.

Turbulens pé grunn av stor mengde beskyttelsesgass.

Reduser mengden beskyttelsesgass, anbefaling:
beskyttelsesgassmengde (l/min) = traddiameter (mm) x 10
(for eksempel 16 l/min ved 1,6 mm tilsatstrad).

For stor avstand mellom sveisepistol og arbeidsemne.

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

For stor vinkel pa sveisepistolen.
Reduser vinkelen péa sveisepistolen.
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Arsak:

Utbedring:

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

Sett i riktig trddmaterkomponenter.

Déarlig tradmating

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:
Arsak:

Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:

Utbedring:

Avhengig av system er bremsen i trddmateren eller i stremkilden stilt
inn for stramt.

Still inn bremsen slakere.

Hullet til kontaktrgret er forskjevet.
Bytt kontaktroret.

Tradlederen eller trédmaterinnsatsen er defekt.

Kontroller tradlederen eller trddmaterinnsatsen for knekk, smuss osv.
Bytt defekt tradleder eller defekt trddmaterinnsats.

Materullene egner seg ikke til tilsatstrdden som brukes.
Bruk passende materuller.

Feil arbeidstrykk p& materullene.
Optimer arbeidstrykket.

Materullene er forurenset eller skadet.
Rengjor eller bytt materullene.

Tradlederen er lagt feil eller knekt.
Bytt tradlederen.

Tradlederen ble for kort etter tilpasningen.
Bytt tradlederen og tilpass lengden riktig pa den nye tradlederen.

Slitasje pa tilsatstraden pa grunn av for kraftig arbeidstrykk pa ma-
terullene.

Reduser arbeidstrykket pa materullene.

Tilsatstraden er forurenset eller utsatt for rust.
Bruk tilsatstrad av god kvalitet uten forurensning.

Ved tradledere av stal: tradleder uten belegg i bruk.
Bruk en tradleder med belegg.

Deformert tradinngangs- og trddutgangsomrade spennippel (ovalt,
slatt ut), det lekker beskyttelsesgass ut ved spennippelen.

Bytt spennippelen for a sikre at gassen ikke lekker ut.

Gassdysen blir svaert varm.

Arsak:
Utbedring:

Ingen varmeavledning fordi gassdysen sitter for lgst.
Skru fast gassdysen til stopp.



Sveisepistolen blir sveert varm.

Arsak:
Utbedring:
Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:

Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Kun ved multilock-sveisepistoler: Overfalsmutteren pa sveisepisto-
lenheten er lgs.

Trekk til overfalsmutteren.

Sveisepistolen ble drevet med kraftigere sveisestrgam enn maksimalt
tillatt.

Reduser sveiseeffekten eller bruk en kraftigere sveisepistol.

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

Kun ved vannkjglte anlegg: For lav kjglemiddelgjennomstramning.

Kontroller kjglemiddelniva, kjgslemiddelgjennomstremning, kjslemid-
delforurensning, forlegning av slangepakkene osv.

Spissen pa sveisepistolen er for neerme lysbuen.
Forstarr stickout.

Kort levetid pa kontaktroret.

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:

Utbedring:

Feil materuller.
Bruk riktige materuller.

Avslitning av tradelektroden pa grunn av for kraftig arbeidstrykk pa
materullene.

Reduser arbeidstrykket pa materullene.

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

Tradelektroden uten belegg
Bruk tréddelektrode med egnet belegg.

Feil dimensjon pa kontaktraret.
Dimensjoner kontaktragret riktig.

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

Kontaktreret er overopphetet. Ingen varmeavledning fordi kon-
taktroret sitter for lost.

Trekk til kontaktreret.

MERKNAD!

Ved CrNi-bruk kan kontaktrgret utsettes for starre slitasje pa grunn av overfla-
tens beskaffenhet pa CrNi-tradelektroden
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Feilfunksjon i brennertasten.

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Pluggforbindelsen mellom sveisepistol og stramkilde er mangelfull.

Opprett ordentlig pluggforbindelse / lever streamkilde eller sveisepis-
tol til service.

Forurensninger mellom brennertast og huset til brennertasten.
Fjern forurensningen.

Styreledningen er defekt.
Ta kontakt med kundeservice.

Sveisesommen er porgs.

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Sprutdannelse i gassdysen, dermed blir det utilstrekkelig gassbeskyt-
telse i sveisesammen.

Fjern sveisespruten.

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

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

Fuktighet / kondens i gassledningen.
Terk gassledningen.

For kraftig eller for svak gass-forstremning.
Korriger gass-forstremningen.

Utilstrekkelig gassmengde ved sveisestart eller sveiseslutt.
@k gassforstremningen og gassetterstreamningen.

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

Gjelder for gasskjalte sveisepistoler: Gasslekkasje péa ikke-isolerte
tradmaterkjerner.

Bruk bare isolerte trddmaterkjerner til gasskjolte sveisepistoler.

Det er pafert for mye skillemiddel.
Fjern overfladig skillemiddel / pafer mindre skillemiddel.




Tekniske data

Generelt

Sveisepistol gas-
skjolt - MTG
2501, 3201, 400i,
550i

Spenningsmaling (V-Peak):

- for handferte sveisepistoler: 113 V

- for maskinelt fgrte sveisepistoler: 141 V

Tekniske data brennertast:
- Unax=5V
Imax = 10 mA

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

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

MTG 250i

MTG 320i

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

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

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

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

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

30 % IV* 550

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

30 % IV* 520

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

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

60 % IV* 420
100 % IV* 360

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

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

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

* IV = innkoblingsvarighet

Norsk
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Slangepakke
gasskjolt - MHP
250i, 400i, 550i
G ML

Pistolkropp gas-
skjolt - MTB
2001, 250i, 320i,
330i, 400i, 550i
G ML

158

MHP 250i G ML

MHP 400i G ML

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

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

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

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

+ g [in.] 0.032-0.047 0.032-0.063

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

* IV = innkoblingsvarighet

MHP 550i G ML

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

30 % IV* 550

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

30 % IV* 520

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

60 % IV* 420
100 % IV* 360

@J [mm] 1,2-1,6

I 0 fin.] 0.047-0.063

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

* IV = innkoblingsvarighet

MTB 200i G ML

MTB 250i G ML

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

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

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

@_* [mm] 1,0-1,2 0,8-1,2
O fin.] 0.039-0.047 0.032-0.047
* IV = innkoblingsvarighet
MTB 320i G ML MTB 330i G ML

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

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

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

[mm]
@—# %) [in.]

0,8-1,6
0.032-0.063

0,8-1,6
0.032-0.063

* IV = innkoblingsvarighet




Sveisepistol

vannkjolt - MTW

250i, 400i, 500i,
700i

MTB 400i G ML

MTB 550i G ML

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

30 % IV* 550

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

30 % IV* 520

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

40 % IV* 4,00
60 % IV* 320
100 % IV* 260

60 % IV* 420
100 % IV* 360

@_* [mm] 0,8-1,6 0,8-1,6
rt % [in.] 0.032-0.063 0.032-0.063
* IV = innkoblingsvarighet
MTW 250i MTW 400i
I (ampere) 10 min/40° C 100 % IV1 250 100 % IV 1400
M21+C1 (EN ISO 14175)
@J [mm] 0,8-1,2 0,8-1,6
@ .
rt [in.] 0.032-0.047 0.032-0.063
- [m] 3.5/ 4,5 3.5/ 4,5
[ft.] 12/ 15 12 /15
Pmin 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
pmin m [pS'] 4L43 pS| 43 pSI
[bar] 5 bar 5 bar
pmaxm [psi] 72 psi. 72 psi.
11V = innkoblingsvarighet
2 Laveste Kjgleeffekt iht. standard IEC 60974-2




Slangepakke
vannkjelt - MHP
500i, 7001 W ML

160

MTW 500i

MTW 700i

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

100 % IV 1500

100 % IV 1700

@J [mm] 1,0-1,6 1,0-1,6
+ % [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
[bar] 3 bar 3 bar
Prun e [psi] 43 psi. 43 psi.
[bar] 5 bar 5 bar
pmaxm [psi] 72 psi. 72 psi.

11V = innkoblingsvarighet

2 Laveste kjgleeffekt iht. standard IEC 60974-2

MHP 500i W ML MHP 700i W ML
I (ampere) 10 min/40° C 100 % IV1 500 100 % IV1 700
M21+C1 (EN ISO 14175)
@_* [mm] 0,8-1,6 1,0-1,6
: 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
W12 1400/ 1700/ 1800 /2200 W
Pmin m [ ] 2000 W
[I/min] 1 1
Qm"‘w [gal./min] 0.26 0.26
[bar] 3 bar 3 bar
Prin W [psi] 43 psi. 43 psi.
[bar] 5 bar 5 bar
pmaxm [psil 72 psi. 72 psi.
11V = innkoblingsvarighet
2 Laveste Kjoleeffekt iht. standard IEC 60974-2




Pistolkropp
vannkjolt - 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 % IV* 220

100 % IV* 250

@J [mm] 1,0-1,2 0,8-1,2
+ g [in.] 0.039-0.047 0.032-0.047
[I/min] 1 1
Qm"‘w [gal./min] 0.26 0.26

* IV = innkoblingsvarighet

MTB 330i W ML

MTB 400i W ML

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

100 % IV* 330

100 % IV* 4,00

@_} [mm] 0,8-1,6 0,8-1,6
O fin.] 0.032-0.063 0.032-0.063
W [I/min] 1 1
[gal./min] 0.26 0.26

* IV = innkoblingsvarighet

MTB 500i W ML

MTB 700i W ML

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

100 % IV* 500

100 % IV* 700

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

* IV = innkoblingsvarighet




162



Indice

INTOIMNAGOES SIS ......oeeieeeceeeeeeeeee ettt et ettt e e ae s 164
SOEUIBNGA. ...ttt ettt ettt ettt ettt ettt et e ettt et ettt ettt te e teeae e eae e e eaeeaeens 164
INTOIMNAGOES SIS ... ettt ettt 165
UBILIZAGAO PreVISTA. .. ...c.oiiiiieceeeeeee et 165

OPCOES ... e ettt ettt ettt ere e ere e anes 166
1OF-Y oTo Rl o Yol o115 o] =TRSO 166
ESCUAO TEIMICO ..ottt ettt et ettt et et et ettt eteeteeteeae s 166
POtENCIOMETIO ...ttt ettt et es e s eneas 166
Tecla de queima adicional Na PArte SUPEIION...........c..oiiiieoe e 167
EXErAGA0 EXENTO ..o e ettt 167
EXtens8o da tecla de QUEIMIA.............o.ooiiiieeeeee e 167

Descricdo de fuNGOES AiSPONIVEIS ........c..oouiiiiiiicee et 168
FUNGAOUD/DOWN- ... e ettt et ettt e ettt et eeaeeeaeeeereeenns 168
FUNGAOJODMASEE ... ettt et 168
Fungdes da tecla de queima de dOiS NIVEIS............ccoooiiiiiiiee e 169
FUNGOES ©SPECIAIS.........ooiiceeeceeeeeeeee ettt e e eneennean 169

Instalagcéo e colocagao em FUNCIONAMENTO. ... ..ot 170
MTG d, MTW d - Montar as pecas de desgaste no corpo da tochade solda............................. 170
Montar a tocha de solda MULLILOCK .............ooiiiiiee e 171
Nota sobre a guia de arame em tochas com refrigerador a 88S..........cccooooiivviiciiiciiceeeeeeee 172
Verificag8o do boCal A FIXAGAO...........oooiiiii e et 172
Montar o fio de revestimento interior no jogo de mangueirada tocha.................cccooevvvveeneeen.. 174
Conectar a tocha de solda na velocidade dO arame.............oooeeeeeeeoeeee e 176
Conectar a tocha de solda na fonte de solda e no dispositivo de refrigeragéo.......................... 177
Girar o tubo curvado da tocha de solda MULLILOCK ............cooiiiiiiii e 179
Trocar o tubo curvado da tocha de solda MULLILOCK. ..ot 180

CoNSErvagao € MANUEENGAO ... ......oooiiiiiieee ettt ene s 181
INTOrMNAGOES GEIAIS ... ettt ettt 181
Reconhecimento de pegas de desgaste defeituosas..............ccoooiiviiiiiiiciiceeceeeeeeeeeeee e 181
Manutengdo em todo COMISSIONAMENTO ..ot 181
Manutencgéo a cada troca da bobina de arame/cesta-tipo carretel..............cccooiivviieiiieiie. 182

Diagndstico de erro, elimiNaGa0 0@ ©FO..........oooiiuiiieeee e 184
Diagndstico de erro, eliminNaGao A€ ©FO............ooouiiiiiieieeee e 184

DAOS TECNICOS........iiieieeceeceee ettt ettt ettt ettt et et et et e et et et eeteeaeeaea 189
GIBIAL ...ttt ettt ettt ettt ettt ettt ettt eteana 189
Tocha de solda refrigerada a gas - MTG 250i, 320i, 4000, 5500 .......cccocveeiieceiiieieeeeeeeee e 189
Jogo de mangueira refrigerado a gas - MHP 250i, 400i, 550i G ML.......c..cccoooiiiiiiiiiiiecee, 190
Corpo da tocha de solda refrigerado a gas - MTB 200i, 250i, 320i, 330i, 400i, 550i G ML ..... 190
Tocha de solda refrigerada a dgua - MTW 250i, 400i, 500i, 7000 ........ccccooviiviiciiiiiiiceiiieeeeeen 191
Jogo de mangueira refrigerado a dgua - MHP 500i, 7001 W ML .....oooooiiioiieeeeeeeeeeeeee, 192

Corpo da tocha de solda refrigerado a agua - MTB 220i, 250i, 330i, 400i, 500i, 700i W ML.. 193

Portugués (BR) 163



Informacgoes gerais

Seguranca
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/\ PERIGO!

Perigo devido a manuseio e trabalhos realizados incorretamente.

Podem ocorrer ferimentos e danos materiais graves.

» Todos os trabalhos e fungdes descritos nesse documento somente devem ser
realizados por técnicos especializados e treinados.

» Ler e compreender completamente este documento.

» Todas as diretrizes de seguranca e as documentagdes do usuério desse equi-

pamento e de todos os componentes do sistema devem ser lidas e entendi-
das.

/\ PERIGO!

Perigo devido a corrente elétrica.

Podem ocorrer ferimentos e danos materiais graves.

» Antes de comecgar os trabalhos, todos os equipamentos e componentes en-
volvidos devem ser desligados e desconectados da rede de energia.

» Todos os equipamentos e componentes listados devem ser protegidos contra
religamento.

/\ PERIGO!

Perigo devido a corrente elétrica resultante de componentes do sistema danifi-

cados e operagao incorreta.

Podem ocorrer ferimentos e danos materiais graves.

» Todos os cabos, tubulagdes e jogos de mangueira precisam estar sempre
bem conectados, intactos e corretamente isolados.

» Somente devem ser usados cabos, tubulacdes e jogos de mangueira dimen-
sionados corretamente.

/\ PERIGO!

Risco de escorregamento devido ao vazamento de refrigerador.

Podem ocorrer ferimentos e danos materiais graves.

» Sempre fechar as mangueiras do refrigerador da tocha de solda refrigerada a
agua com o fecho de plastico montado, quando elas forem desconectadas do
dispositivo do refrigerador ou de outros componentes do sistema.

/\ PERIGO!

Perigo devido a componentes do sistema e/ou meio operacional quentes.

Podem ocorrer queimaduras graves.

» Antes de comecgar os trabalhos, todos os componentes do sistema e/ou
outros meios operacionais quentes devem ser resfriados até +25 °C/+77 °F
(por exemplo, refrigerador, componentes do sistema resfriados a 4gua, motor
de acionamento de velocidade do arame, etc.).

» Quando nao for possivel resfriar, usar equipamento de protegdo adequado
(por exemplo, luvas de protecao resistentes a calor, éculos de protecéo, etc.).




Informacgdes ge-
rais

Utilizagao pre-
vista

/\ PERIGO!

Perigo de contato com a fumaca de soldagem.

Pode resultar em graves danos pessoais.

» Sempre extrair fumaga de soldagem.

» Providenciar uma alimentagéo suficiente de ar fresco. Se certificar que, uma
taxa de ventilagao de pelo menos 20 m® (169070,1 US gi) por hora seja forne-
cida a todo momento.

» Em caso de duvidas, um técnico de seguranca deve determinar a quantidade
de poluicdo no posto de trabalho.

/\ CUIDADO!

Perigo devido a operacao sem refrigerador.

Podem ocorrer danos materiais.

» Nunca operar equipamentos refrigerados a agua sem refrigerador.

» Durante a soldagem, garantir que o fluxo do liquido para o refrigerador seja
adequado ao usar dispositivos do refrigerador da Fronius, se for o caso, é
possivel ver um retorno do refrigerador apropriado no recipiente de refrige-
ragdo do dispositivo do refrigerador.

» O fabricante ndo se responsabiliza por danos causados pela ndo observancia
dos pontos listados acima. Todas as reclamag¢des de garantia serdo rejeitadas.

As tochas de solda MIG/MAG séo particularmente robustas e confidveis. O cabo
de formato ergondmico, a junta esférica e a distribuicéo ideal do peso possibili-
tam uma operacao livre de fadiga. As tochas de solda estédo disponiveis em dife-
rentes tamanhos e classes de poténcia e em modelos de refrigeragdo a gas ou a
agua. Isso possibilita uma boa acessibilidade para os corddes de soldagem. As to-
chas de solda podem ser adaptadas as mais diferentes tarefas e ddo bons resul-
tados na produgdo manual em série e individual, assim como na area de oficinas.

A tocha manual MIG/MAG é destinada exclusivamente para soldagem MIG/MAG
em aplicagdes manuais.

Qualquer outra utilizagdo sera considerada indevida. O fabricante nédo assume a
responsabilidade por quaisquer danos decorrentes.

Também fazem parte da utilizagéo prevista

- aconsideracao de todos os avisos do manual de instrugdes
- ocumprimento dos trabalhos de inspegédo e manutengéo
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Opcoes

OPT/i T-Handle SET for W6

44,0350,5298

Cabo tipo pistola

OPT/i Userinterface Poti W6

4,001,796
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Potenciometro
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Tecla de queima Tecla de queima adicional na parte su-
adicional na par- perior

te superior « 42,0405,0671

4,070,958,Z

43,0004,4062

Extragado Exento 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

Extensao da tec- Extensdo da tecla de queima
la de queima 44,0350,5229
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Descrigcao de fungoes disponiveis

FuncaoUp/
Down-

FuncaoJobMas-
ter-

168

A tocha de solda cima/baixo possui as
seguintes funcgdes:

Alteragdo da energia de soldagem
na operagao Synergic com as te-
clas Up/Down (para cima/para bai-
X0)

Indicagao de erro:

- Em caso de erro do sistema,
todos os LEDs acendem em
vermelho

- Em caso de erro de comuni-
cagao de dados, todos os LEDs
piscam em vermelho

Autoteste na frequéncia de arran-

que:

- Todos os LEDs se acendem
brevemente de modo sucessi-
Vo

A tocha de solda JobMaster possui as
seguintes fungdes:

Com os botdes de seta, é selecio-
nado o parametro de soldagem de-
sejado na fonte de solda

Com as teclas +/- é alterado o
paradmetro de soldagem seleciona-
do

O display exibe o parametro de
soldagem atual e o valor



Funcées da tecla Funcgéo da tecla de queima na posigdo
de queima de - de comutagdo 1 (tecla de queima semi-
dois niveis pressionada):
- O LED acende.
Funcgédo da tecla de queima na posigdo
de comutacao 2 (tecla de queima to-
talmente pressionada):
- O LED apaga.
- Inicio da soldagem.
AVISO!
Para tochas de solda com a tecla de queima opcional na parte superior, um LED
existente na tocha de solda nao funciona.
Fungoes especi- Diversas fungdes especiais podem ser armazenadas para a tecla de queima e pa-
ais ra as teclas de funcgéo.

Para detalhes sobre as fung¢des especiais, consulte o manual de instrugdes para a
fonte de solda.
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Instalacao e colocacao em funcionamento

MTG d, MTW d -
Montar as pecas
de desgaste no
corpo da tocha
de solda

170

5.908f:l-|n|;§, @j@
.
A

%“*

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

@&
/ﬂ**

*%

Apertar o bico de gés até o en-
costo




Montar a tocha
de solda multi-
lock

AVISO!

Risco devido a montagem errada da tocha de solda.

Danos a tocha de solda podem ser provocados.

» Antes de montar o tubo curvado, garantir que a posi¢cdo de acoplamento do
tubo curvado e do jogo de extensdo de mangueira esteja limpa e intacta.

» Nas tochas de solda com refrigerador a 4gua, pode ocorrer uma resisténcia
maior ao rosquear a porca cega por causa da estrutura da tocha de solda.

» Sempre rosquear a porca cega do tubo curvado até o fim.

Quando o pino de passagem (1) do jogo
de extensédo de mangueira chega ao fu-
ro de passagem (2) do tubo curvado, o
tubo curvado encontra-se na posigcéo
o°.

Garantir que a porca cega seja rosqueada até o fim.
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Nota sobre a guia AVISO!
de arame em to-

chas com refri- Risco devido ao encaixe da guia de arame incorreto.
gerador a gas O resultado pode ser uma soldagem com caracteristicas de soldagem insatis-
fatorias.

P Se nas tochas com refrigerador a gas, for utilizada uma guia de arame de
plastico incluindo uma guia de arame de bronze em vez de uma guia de ara-
me de ac¢o, os dados de desempenho da tocha de solda fornecidos nos dados
técnicos sdo reduzidos em 30%.

» Para poder operar tochas com refrigerador a gas com a poténcia méaxima,
substituir o encaixe da guia de arame de 40 mm (1.575 in.) pelo encaixe da
guia de arame de 320 mm (12.598 in.).

40mm
1.575inch

~
~

Verificagdo do Push Push-Pull
bocal de fixagéao

with sealing without sealing

* Verifique o bocal de fixagdo antes do comissionamento e toda vez que o nucleo
de guia de arame for trocado. Para isso, faga uma inspegé&o visual:

172



- esquerda: Bocal de fixagdo de latdo com arruela de vedagao. Nao é possivel
enxergar pela arruela de vedacéo.
- direita: bocal de fixagao prateado com passagem visivel

AVISO!

Bocal de fixagao incorreto ou com defeito em aplicagoes de pressao
O resultado é a perda de gas e caracteristicas de soldagem ruins
» Use bocais de fixagéo de latdo para minimizar a perda de gas

» verifique se a arruela de vedagéo esté intacta

AVISO!

Bocal de fixa¢ao incorreto em aplicagées Push-Pull

Enrolamento de arame e aumento de abrasdo no nucleo de guia de arame ao usar
um bocal de fixagdo com arruela de vedagéo

P use o bocal de fixagdo prateado para facilitar a condugédo do arame
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Montar o fio de
revestimento in-
terior no jogo de
mangueira da to-
cha

174

Posicionar a tocha de solda reta

2
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Posicionar o fio de revestimento interior reto

3

Inserir o fio de revestimento interior na tocha de solda até ele sair pela frente da tocha de solda



Cortar e rebarbar o fio de revestimento interior na marcagéo, fio de revestimento interior esquerdo
de acgo, fio de revestimento interior direito de pldastico

6

Rosquear o nipple de aperto até o encosto do fio de revestimento interior. E preciso ver o fio de reves-
timento interior através do furo no fecho.
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Empurrar o bico de sucgéao até travar

Conectar a tocha
de solda na velo-
cidade do arame

176



Conectar a tocha
de solda na fonte
de solda e no dis-
positivo de refri-
geracao
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somente se as conexdes de refrigerador opcionalmente disponiveis estive-
rem instaladas no dispositivo de refrigeragdo e com tocha de solda refri-
gerada a agua.

Sempre conectar as mangueiras do refrigerador de acordo com as mar-
cacgodes de cores.
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Girar o tubo cur-

vado da tocha de A CUIDADO!

solda multilock Perigo de queimadura pelo agente refrigerador quente e pelo tubo curvado
quente.
Escaldaduras graves podem ser provocadas.
» Antes do inicio dos trabalhos, deixar o agente refrigerador e o tubo curvado
esfriarem até a temperatura ambiente (+25 °C, +77 °F).

Garantir que a porca cega seja rosqueada até o fim.
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Trocar o tubo
curvado da tocha
de solda multi-
lock

180

/A CUIDADO!

Perigo de queimadura pelo agente refrigerador quente e pelo tubo curvado

quente.

Escaldaduras graves podem ser provocadas.

» Antes do inicio dos trabalhos, deixar o agente refrigerador e o tubo curvado
esfriarem até a temperatura ambiente (+25 °C, +77 °F).

» No tubo curvado existe sempre um resto de agente refrigerador. Somente
desmontar o tubo curvado quando o bico de gas estiver apontado para baixo

/\ CUIDADO!

Risco devido a montagem errada da tocha de solda.

Podem ocorrer danos materiais graves.

» Antes de montar o tubo curvado, garantir que a posigcdo de acoplamento do
tubo curvado e do jogo de extensdo de mangueira esteja limpa e intacta.

Quando o pino de passagem (1) do jogo de extensédo de mangueira chega ao furo
de passagem (2) do tubo curvado, o tubo curvado encontra-se na posigao 0°.

3 4

Garantir que a porca cega seja rosqueada até o fim.



Conservacgao e manutencao

Informacgdes ge- A manutengéo regular e preventiva da tocha de solda é um fator importante para

rais uma operagédo sem falhas. A tocha de solda é submetida a altas temperaturas e
muita sujeira. Por isso, a tocha de solda precisa de uma manutengéo mais fre-
quente do que outros componentes do sistema de soldagem.

/\ CUIDADO!

Risco de danos devido ao manuseio in-

adequado da tocha de solda.

Pode resultar em danos materiais gra-

ves.

» Nao bater com a tocha de solda
em objetos duros.

» Evite fazer marcagdes e arranhar o
tubo de contato.

» Nao dobrar o tubo curvado em
nenhuma circunstancia.

Reconhecimento |1, 2.
de pecas de des-
gaste defeituo-
sas

1. Pecas de isolamento

- Bordas externas queimadas, entalhes

2. Bocais

- Bordas externas queimadas, entalhes

- Com muitos respingos de solda

3. Protecéo contra respingos

- Bordas externas queimadas, entalhes

4. Tubos de contato

- Furos de entrada e saida de arame desgastados (ovais)

- Com muitos respingos de solda

- Penetragao de solda na ponta do tubo de contato

5. Bicos de gés

- Com muitos respingos de solda

- Bordas externas queimadas
- Entalhes

Manutencao em Controlar pecas de desgaste

todo comissiona- - substituir pecas de desgaste defeituosas
mento - Deixar o bico de gas livre de respingos de solda
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Manutencéo a
cada troca da
bobina de ara-
me/cesta-tipo
carretel

182

2

Verificar bico de gas, protecéo contra respingos e isolamentos quanto a
danos, e substituir componentes danificados.

Além disso, em cada comissionamento, nas tochas de solda resfriadas a agua:
- garantir que todas as conexdes do refrigerador estejam vedadas
- garantir que haja um fluxo de retorno adequado do refrigerador

Limpar a mangueira de alimentagado de arame com ar comprimido reduzido
Recomendavel: Substituir o fio de revestimento interior, limpar as pecas de
desgaste antes da reinstalagéo do fio de revestimento interior




E' Montar pecas de desgaste
- Os detalhes para a montagem das pecgas de desgaste constam na secéo
MTG d, MTW d - Montar as pecas de desgaste no corpo da tocha de solda
a partir da pagina 170.
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Diagndstico de erro, eliminacao de erro

Diagndstico de Sem corrente de soldagem
erro, eliminacgéo

de erro Interruptor da rede da fonte de solda ligado, indicagbes acesas na fonte de solda,

gas de protecao disponivel

Causa: Conexao de massa incorreta
Solugédo: Estabelecer a conexdo de massa adequadamente

Causa: Cabo de corrente na tocha de solda interrompido
Solugédo:  Substituir a tocha de solda

Sem funcgao apds apertar a tecla de queima
Interruptor da rede da fonte de solda ligado, indicagbes acesas na fonte de solda

Causa: FSC (‘Sistema de conexédo Fronius' - Conexao central) ndo inserida
até o encosto

Solugédo: Inserir o sistema de conex&o Fronius até encosto

Causa: Tocha de solda ou linha de controle da tocha de solda defeituoso
Solugédo:  Substituir a tocha de solda

Causa: Jogo de mangueira de conexado ndo conectado adequadamente ou
defeituoso

Solugdo: Conectar o jogo de mangueira de conexdo adequadamente
Substituir jogo de mangueira de conexédo defeituoso

Causa: Fonte de solda com defeito
Solugdo: Entrar em contato com a assisténcia técnica

Sem gas de protegao
todas as outras fungdes estéo disponiveis

Causa: Cilindro de gas vazio
Solugédo:  Substituir o cilindro de gés

Causa: Valvula redutora de pressdo com defeito
Solugédo:  Substituir valvula redutora de pressao/gas

Causa: Mangueira de gas ndo montada, dobrada ou danificada

Solugdo: Montar a mangueira de géas, colocar de forma reta. Substituir man-
gueira de gas defeituosa

Causa: Tocha de solda com defeito
Solugédo:  Substituir a tocha de solda

Causa: Valvula solenoide de gas com defeito
Solugdo:  Entrar em contato com a assisténcia técnica (trocar valvula solenoide
de gas)
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Caracteristicas de soldagem ruins

Causa:

Solugéo:

Causa:

Solugéo:

Causa:

Solugéo:

Causa:

Solugéo:

Causa:

Solugéo:

Causa:

Solugéo:

Causa:

Solugéo:

Causa:

Solugéo:

Causa:

Solugéo:

Causa:

Solugéo:

Causa:

Solugéo:

Causa:

Solugéo:

Causa:

Solugéo:

Causa:

Solugéo:

Parédmetros de soldagem incorretos
Corrija as configuragoes

Conex&o a terra ruim
Produza um bom contato com a peca de trabalho

Nenhum ou pouco gés de protegéao

Verifique o regulador de pressao, a mangueira de gas, a valvula so-
lenoide de gés e a conexao de gas da tocha de solda. Em tochas com
refrigerador a gés, verifique a vedagao do gés e use um nucleo de guia
de arame adequado

Tocha de solda com vazamento
Substitua a tocha de solda

Tubo de contato muito grande ou desgastado
Substitua o tubo de contato

Liga de arame ou didmetro de arame incorreto
Verifique o arame introduzido / a cesta-tipo carretel

Liga de arame ou didmetro de arame incorreto
Verifique a capacidade de soldagem da matéria-prima basica

Gés de protecao inadequado para a liga de arame
Utilize o gés de protegéo correto

Condigbes de soldagem desfavoraveis: Gas de protegdo com impure-
zas (umidade, ar), blindagem de gas com defeito (o banho de solda
.ferve”, ar circulante), impurezas na peca de trabalho (ferrugem, tin-
ta, graxa)

Otimize as condi¢des de soldagem

O gés de protecao escapa do bocal de fixagao
use o bocal de fixagdo correto

A arruela de vedacéo do bocal de fixagdo esta com defeito, o gas de
protecao escapa pelo bocal de fixagéo

Substitua o bocal de fixagdo para garantir a estanqueidade do géas

Respingos de solda no bico de gas
Remova os respingos de solda

Turbuléncias por causa de quantidade excessiva de gas de protegéo

Reduza a quantidade de gés de protegéo, recomendavel:
quantidade de gas de protegdo (I/min) = didmetro do arame (mm) x
10

(por exemplo, 16 L/min para 1,6 mm de eletrodo de arame)

Distadncia muito grande entre a tocha de solda e a pega de trabalho

Reduza a distancia entre a tocha de solda e a pega de trabalho
(aprox. 10 - 15 mm / 0.39 - 0.59 in.)
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Causa:
Solugéo:

Causa:

Solugéo:

Angulo de ataque da tocha de solda grande demais
Reduza o angulo de ataque da tocha de solda

Componentes de alimentagédo de arame nao correspondem ao didme-
tro do eletrodo de arame / o material do eletrodo de arame

Use os componentes corretos de alimentagdo de arame

Alimentagéao ruim de arame

Causa:
Solugéo:

Causa:
Solugéo:

Causa:

Solugéo:

Causa:
Solugéo:

Causa:
Solugéo:

Causa:
Solugéo:

Causa:
Solugéo:

Causa:
Solugéo:
Causa:
Solugéo:

Causa:
Solugéo:

Causa:
Solugéo:
Causa:

Solugéo:

Dependendo do sistema, o freio no avango de arame ou na fonte de
solda estd muito apertado

Ajustar o freio mais solto

Orificio do tubo de contato entupido
Substituir o tubo de contato

O nucleo de guia de arame ou o inserto da condugéo de arame esta
com defeito

Verifique o nucleo de guia de arame ou o inserto de condugéo do ara-
me quanto a dobras, sujeira, etc.

Nucleo de guia de arame com defeito, substitua o inserto de con-
dugao de arame com defeito

Rolos de alimentagéo inadequados para o eletrodo de arame utilizado
Utilize rolos de alimentacao adequados

Pressédo de contato incorreta dos rolos de alimentacéao
Otimize a pressao de contato

Rolos de alimentagéo sujos ou danificados
Limpe ou substitua os rolos de alimentacéo

Nucleo da guia de arame mal posicionado ou dobrado
Substitua o nucleo da guia de arame

Nucleo da guia de arame muito curto apds o corte

Substitua o nucleo da guia de arame e corte o novo nucleo da guia de
arame no comprimento correto

Abraséo do eletrodo de arame devido a pressao de contato excessiva
nos rolos de alimentagéo

Reduza a pressdo de contato nos rolos de alimentagéao

Eletrodo de arame sujo ou com ferrugem
Utilize eletrodo de arame de alta qualidade sem impurezas

Em nucleos de guia de arame feitos de acgo: nucleo de guia de arame
nao revestido em uso

Use nucleo de guia de arame revestido

A area de entrada e saida de arame do bocal de fixagéo estd deforma-
da (oval, desgastada), o gas de protecéo escorre pelo bocal de fixagédo

Substitua o bocal de fixagao para garantir a estanqueidade do géas



O bico de gas esquenta muito
Causa: Nenhum desvio de calor por causa do assento solto do bico de gas
Solugdo:  Parafusar firmemente o bico de gas até o encosto

A tocha de solda esquenta muito

Causa: Somente para tocha de solda Multilock: Porca de capa do corpo da
tocha de solda solta

Solugdo:  Apertar a porca de capa

Causa: Tocha de solda foi operada acima da corrente de soldagem maxima

Solugédo: Reduzir a energia de soldagem ou utilizar a tocha de solda com a ca-
pacidade correta

Causa: Tocha de solda dimensionada muito fraca
Solugédo:  Observar o ciclo de trabalho e os limites de carga

Causa: Somente em instalagdes com refrigeragéo a agua: Fluxo de agente
refrigerante insuficiente

Solugdo:  Verificar o nivel de refrigerante, fluxo de refrigerante, impurezas do
refrigerante, entupimento do jogo de mangueira, etc.

Causa: Ponta da tocha de solda muito perto do arco voltaico
Solugédo:  Aumentar stickout

Vida util curta do tubo de contato
Causa: Rolos de alimentacéo incorretos
Solugdo:  Utilizar rolos de alimentacgéo corretos

Causa: Friccdo no eletrodo de arame por causa de pressao de contato forte
demais nos rolos de alimentagéo

Solugdo: Reduzir a pressao de contato nos rolos de alimentagéo

Causa: Eletrodo de arame sujo / com ferrugem
Solugdo:  Utilizar eletrodo de arame de alta qualidade sem impurezas

Causa: Eletrodo de arame sem revestimento
Solugdo:  Utilizar eletrodo de arame com revestimento adequado

Causa: Dimenséo incorreta do tubo de contato
Solugdo: Dimensionar corretamente o tubo de contato

Causa: Ciclo de trabalho da tocha de solda longo demais
Solugdo:  Reduzir o ciclo de trabalho ou utilizar tocha de solda mais potente

Causa: Tubo de contato superaquecido. Nenhum desvio de calor por causa
de tubo de contato muito frouxo

Solugdo:  Apertar o tubo de contato

AVISO!

Em aplicagées de CrNi, pode ocorrer um desgaste maior do tubo de contato por
causa das caracteristicas da superficie do eletrodo de arame de CrNi.
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Funcionamento da tecla de queima com defeito

Causa:
Solugéo:

Causa:
Solugéo:

Causa:
Solugéo:

Conector entre a tocha de solda e fonte de solda incorreto

Estabelecer a conexdes adequadamente/ enviar a fonte de solda ou a
tocha de solda para assisténcia técnica

Impurezas entre a tecla de queima e a carcacga da tecla de queima
Remover as impurezas

Linha de controle defeituosa
Entrar em contato com a assisténcia técnica

Porosidade na costura de soldagem

Causa:
Solugao:
Causa:
Solugao:

Causa:
Solugao:

Causa:
Solugao:

Causa:
Solugao:

Causa:
Solugao:

Causa:
Solugao:

Causa:

Solugao:

Causa:
Solugao:

Formacéo de respingos no bico de gas, por isso a protegéo de gés da
costura de soldagem é insuficiente

Remover os respingos de solda

Furos na mangueira de gds ou conexao inadequada da mangueira de
gas
Substituir mangueira de gas

O-Ring na conexao central esta cortado ou defeituoso
Substituir os O-Ring

Umidade / condensado na tubulagdo de gas
Secar tubulagéo de gas

Fornecimento de gas forte ou fraco demais
Corrigir o fornecimento de gas

Quantidade de gés insuficiente no inicio ou no fim de soldagem
Aumentar o pré e pds-fluxo de géas

Ferrugem ou ma qualidade do eletrodo de arame
Utilizar eletrodo de arame de alta qualidade sem impurezas

Valido para as tochas de solda refrigeradas a gés: Saida de gas com
fios de revestimento interior ndo isolados

Em tochas de solda refrigeradas a gas, somente utilizar fios de reves-
timento interior isolados

Aplicagcéo do agente separador em excesso

Retirar o agente separador em excesso / aplicar menos agente sepa-
rador




Dados técnicos

Geral

Tocha de solda
refrigerada a gas
- MTG 250i, 320i,
400i, 550i

Dimensionamento de tensao (V-Peak):

- para tochas de solda manuais: 113 V

- para tochas de solda mecénicas: 141 V

Dados técnicos da tecla de queima:
- Trmax. =5V
- Cmax = 10 mA

A operagao da tecla de queima é permitida apenas no que se refere a dados

técnicos.

O produto estd em conformidade com as exigéncias da norma IEC 60974-7 /- 10

CIL 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
@ .
+ [in.] 0.032-.047 0.032-0.063
e [m) 3.5/ 4,5 3.5/ 4,5
[ft.] 12 /15 12/ 15
* ED = Ciclo de trabalho
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

rd % [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 = Ciclo de trabalho
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Jogo de man-
gueira refrigera-
do a gas - MHP
2501, 400i, 550i
G ML

Corpo da tocha
de solda refrige-
rado a gas - MTB
200i, 250i, 320i,
330I, 400i, 550i
G ML

190

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

+ g [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 = Ciclo de trabalho

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

@J [mm] 1,2-1,6

I 0 fin.] 0.047-0.063

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

* ED = Ciclo de trabalho

MTB 200i G ML

MTB 250i G ML

I (ampeére) 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] 1,0-1,2 0,8-1,2
O fin.] 0.039-0.047 0.032-0.047
* ED = Ciclo de trabalho
MTB 320i G ML MTB 330i G ML

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

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

40 % 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 = Ciclo de trabalho




Tocha de solda
refrigerada a
agua- MTW
2501, 400i, 500i,
700i

MTB 400i G ML

MTB 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)

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

60 % ED* 420
100 % ED* 360

@_* [mm] 0,8-1,6 0,8-1,6
rt % [in.] 0.032-0.063 0.032-0.063
* ED = Ciclo de trabalho
MTW 250i MTW 400i

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

100 % ED1 250

100 % ED1 400

@J [mm] 0,8-1,2 0,8-1,6
rt % [in.] 0.032-0.047 0.032-0.063
el [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
pmin m [pS'] 4L43 pS| 43 pSI
[bar] 5 bar 5 bar
pmaxm [psi] 72 psi. 72 psi.

1 ED = Ciclo de trabalho

60974-2

2 Menor capacidade de refrigeracdo conforme norma IEC
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Jogo de man-

gueira refrigera-
do a agua - MHP
500i, 7001 W ML

192

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

+ % [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

Pmin W [W] !

1400/ 1700/

1800 /2200 W

2000 W
O el 2 i 026 526
P el ﬁiiﬁ] zsb?v;i. zsbgrsi-
IVl ool 5 oo

1 ED = Ciclo de trabalho

2 Menor capacidade de refrigeracdo conforme norma IEC 60974-2

MHP 500i W ML

MHP 700i W ML

I (ampeére) 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

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

Pmin m [W] Y

1400/ 1700/

1800 /2200 W

2000 W
O, e 2 i 026 526
P el {E?ﬁl isb?fsi. zsb?);i-
Do b {E:lr]] gzbsgi. ?2bsgi.

1 ED = Ciclo de trabalho

2 Menor capacidade de refrigeracdo conforme norma IEC 60974-2




Corpo da tocha
de solda refrige-
rado a agua -
MTB 220i, 250i,
330Ii, 400i, 500i,
7001 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
+ g [in.] 0.039-0.047 0.032-0.047
[I/min] 1 1
Qm"‘w [gal./min] 0.26 0.26

* ED = Ciclo de trabalho

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

@_} [mm] 0,8-1,6 0,8-1,6
O fin.] 0.032-0.063 0.032-0.063
W [I/min] 1 1
[gal./min] 0.26 0.26

* ED = Ciclo de trabalho

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
I 0 [in.] 0.039-0.063 0.039-0.063
[I/min] 1 1
Qm‘”m [gal./min] 0.26 0.26

* ED = Ciclo de trabalho
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