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Sikkerhet, opplysninger om korrekt
bruk






Sikkerhet

Sikkerhet

/\ 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 varme systemkomponenter og/eller driftsmidler.

Falgene kan bli alvorlige forbrenninger og skalding.

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

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

/\ FARE!

Fare ved kontakt med giftig sveiserayk.

Falgene kan bli alvorlige personskader.

» Sveisedrift uten innkoblet sugeinnretning er ikke tillatt.

» I visse tilfeller er ikke bruken av sveisebrenner med sugeinnretning nok for
redusere belastningen av skadelige stoffer pa arbeidsplassen. I slike tilfeller
ma det installeres en ekstra sugeinnretning for & redusere belastningen fra
skadelige stoffer pa arbeidsplassen.

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

/\ FORSIKTIG!

Fare pa grunn av utstikkende tradelektrode.
Falgene kan bli personskader.
Hold sveisepistolen slik at sveisepistolspissen peker bort fra ansikt og kropp.

Bruk egnede vernebriller.
Ikke rett sveisepistolen mot personer.

P3se at tradelektroden kun kan komme i kontakt med elektrisk ledende ob-
jekter nar dette er tilsiktet.

vVvyyvyy




Forskriftsmessig bruk, krav til avtrekket

Forskriftsmessig Den manuelle MIG/MAG-sveisepistolen er utelukkende beregnet pa MIG/MAG-

bruk sveising i kombinasjon med et kraftig nok avtrekk (se avsnitt Krav til avsuget fra
side 8). Annen bruk eller bruk som gar ut over dette, gjelder som ikke-for-
skriftsmessig. Produsentens garanti gjelder ikke for skader som oppstér ved ikke-
forskriftsmessig bruk.

Med til forskriftsmessig bruk regnes ogsa:

- at dette dokumentet leses i sin helhet

- atalle anvisninger og sikkerhetsinstrukser i dette dokumentet folges
- at kontrollarbeid og vedlikeholdsarbeid overholdes

Krav til avsuget Sveisepistolen mé kun brukes med avsug som oppfyller felgende krav:
- Oppsugingseffekt (avsugsvolumstrem) pd minst 70—-110 m3/h (2472-3885
cfh); avhengig av hvilken sveisepistol som brukes
- ved lave verdier er det fare for at sveisergyken ikke suges tilstrekkelig
bort
- ved hagye verdier er det fare for at beskyttelsesgassen suges bort fra
sveisesgmmen
- Avhengig av lengden pa avsugsslangen og hvilken sveisepistol som brukes,
skal det genereres minst 10—18 kPa (100—180 mbar) undertrykk
- Jo kortere og tykkere avsugsslangen er, jo mindre kan avsuget dimensjo-
neres / jo mindre oppsugingseffekt trengs det til optimalt avsug av svei-
sergyken
- Isterre hayder farer de endrede omgivelsesforholdene (lavt lufttrykk osv.) til
at sugeeffekten ma reduseres i samsvar med heyden, for eksempel ved at
man apner luftstremregulatoren péa sveisepistolen eller reduserer oppsu-
gingseffekten
- Kravene til avsuget ma overholdes i ethvert tilfelle
- Bruk Exentometer for registrering av den aktuelle avsugsvo-
lumstremmen pa sveisepistolen. Du finner informasjon om maling av av-
sugsvolumstram med Exentometer i bruksanvisningen til Exentometer .

De neyaktige kravene til avsuget star oppfart pa effektskiltet pa de enkelte
sveisepistolene (se avsnitt Data om avsug pa effektskiltet pa side 10) og i tek-
niske data.


https://manuals.fronius.com/html/4204102901/de.html

Effektskilt p& sveisepistolen



Data om avsug
pa effektskiltet

10

Type
www.fronius.com Charge No.
C € EN ISO 21904-1 EN IEC 60974-7/-10 CIL.A
X (40°C)
! CO2
ANV Inres
Check E Ape [kPa] | Que [m3/h] | Qua [m3/h]
— 11,0 94 57

Eksempel pd effektskilt

Data om avsug pa effektskiltet

Q Avsugsvolumstrem i fremre ende av sveisepistolen (= avsugsvo-
v N lumstremmen som sveisepistolen presterer)
I

Q Avsugsvolumstrem péa avsugskoblingen pa sveisepistolen (= avsugs-
V.C volumstrgmmen som avsuget ma prestere)

trykket som avsuget ma generere)

A Pakrevd undertrykk pa avsugskoblingen til sveisepistolen (= under-
pcC




Tilgjengelige grensesnitt, brenner-
tastens funksjoner
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Tilgjengelige grensesnitt

Up/Down-funk-
sjon

JobMaster-funk-
sjon

Sveisepistolen med up/down-funksjon
har felgende funksjoner:

Endring av sveiseeffekten i syner-

gic-drift ved hjelp av up/down-tas-

ten.

Feilvisning:

- Ved en systemfeil lyser alle
lysdioder radt.

- Ved en datakommunikasjons-
feil blinker alle lysdioder radt.

Selvtest i oppstartfasen:

- Alle lysdioder lyser kort etter
hverandre.

JobMaster-sveisepistolen har falgende
funksjoner:

Med piltastene velger du gnsket
parameter pa sveiseapparatet.
Med +/—-tastene endrer du valgt
parameter.

I displayet vises gjeldende para-
meter og verdi.

13



Brennertastens funksjoner

Funksjonene til
totrinns-pistol-
bryter

14

Pistolbryterens funksjon i posisjon 1 (pistolbryter halvveis trykket ned) = lysdioden lyser

MERKNAD!

Pa sveisepistoler med alternativ pistolbryter oppe fungerer ikke lysdioden pa
sveisepistolen.

=F o
=y,
W 272 |
> N7

o 2 XS

Pistolbryterens funksjon i posisjon 2 (pistolbryter helt trykket ned) = lysdioden slukner, sveiseproses-
sen starter



Idriftsetting
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Idriftsettingsprosess

Kontrollere
spennippel

Prosess for
idriftsetting av
sveisepistoler
med FSC-tilkob-
ling

Push Push-Pull

with sealing without sealing

* Spennippelen kontrolleres feor 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.

- heyre: spennippel i sglv med synlig gjennomfaring.

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 selv for & lette tradmatingen.

Gjor falgende for korrekt idriftsetting av sveisepistolen:
E Monter tradleder - beskrivelse fra side 19

E' Koble til sveisepistol
- Beskrivelse for sveiseapparat fra side 32
- Beskrivelse for mateverk fra side 33

E' Koble sveisepistolen til avsuget - beskrivelse fra side 35
Male oppsugingseffekt - se beskrivelse i bruksanvisningen Exentometer

Still inn oppsugingseffekten ved behov:

E' Stille inn oppsugingseffekten rett pa sveisepistolen - beskrivelse fra side
36

Stille inn oppsugingseffekten med ekstern luftstromregulator - beskrivelse
fra side 38


https://manuals.fronius.com/html/4204102901/de.html

Prosess for
idriftsetting av
sveisepistoler
med Euro-tilkob-
ling

18

Gjer folgende for korrekt idriftsetting av sveisepistolen:

E' Montere tradleder
- Beskrivelse for tradleder i stal fra side 24
- Beskrivelse for tradleder i plast fra side 28

|E| Koble sveisepistolen til sveiseapparatet - beskrivelse fra side 34
E' Koble sveisepistolen til avsuget - beskrivelse fra side 35
Male oppsugingseffekt - se beskrivelse i bruksanvisningen Exentometer

Still inn oppsugingseffekten ved behov:

|E| Stille inn oppsugingseffekten rett pa sveisepistolen - beskrivelse fra side
36
Stille inn oppsugingseffekten med ekstern luftstremregulator - beskrivelse
fra side 38


https://manuals.fronius.com/html/4204102901/de.html

Montere tradleder i sveisepistol med FSC-tilkob-
ling

M?rknad til MERKNAD!

tradleder ved

gasskjolte Risiko ved feil tradlederinnsats.
sveisepistoler Felgene kan bli darlige sveiseegenskaper.

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

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

1.575inch




Montere tradle-
der

20

Legg sveisepistolen rett ut

2

_____
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Legg trédlederen rett ut; pass pd at ikke grater stikker inn i eller ut av trédlederen




Dersom avsugsdyse, gasshylse og kontaktrer allerede er montert, mé du demontere dem

4

Skyv tradlederen inn i sveisepistolen (*dette er mulig fra begge sider) inntil trédmateren stikker ut
foran og bak pa sveisepistolen; pass pd at trddlederen ikke kommer i knekk nar dette gjeres

21




22

Skyv trddlederen tilbake i pistolkroppen sammen med kontaktreret; monter kontaktrer, gasshylse og
avsugsdyse; merk trddlederen p& enden av sveisepistolen.

6

Trekk trédlederen 10 cm (3.94 inch) ut av sveisepistolen.




XoOMXQP

Tradleder i stdl til venstre, trddleder i plast til heyre: Kutt av traddlederen i den merkede posisjonen og
fjern grater fra kuttetstedet; pass pd at ikke grater stikker inn i eller ut av traddlederen

8

Skru spennippelen pd trddlederen (tréddlederen mé vaere synlig giennom hullet i spennippelen) til den
stopper; skyv spennippelen inn i sveisepistolen og skru den fast.

23



Montere tradleder av stal i sveisepistol med Euro-
tilkobling

Montere tradle- 1
der av stal

NUUTIN

Legg sveisepistolen rett ut

2

————— ' ————
E []IH]HH]HHH: L IIIIIIIIII!IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII!IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIlllIIIIIIIII|II|IIIIIIII" all o :HHH]IHHH :
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QP

Legg trédlederen rett ut; pass pd at ikke grater stikker inn i eller ut av trédlederen

24



Dersom avsugsdyse, gasshylse, kontaktrer og spennippel for Euro-koblingen allerede er montert, mé
du demontere dem.

Skyv tradlederen inn i sveisepistolen (*dette er mulig fra begge sider) inntil trédmateren stikker ut
foran og bak pé sveisepistolen; pass pd at trddlederen ikke kommer i knekk nér dette gjeres

25



26

Skyv trddlederen tilbake i pistolkroppen sammen med kontaktreret; monter kontaktrer, gasshylse og
avsugsdyse; merk trddlederen i enden av sveisepistolen

6

Trekk trédlederen 10 cm (3.94 inch) ut av sveisepistolen, kutt den av og fjern grater fra kuttstedet;
pése at ikke grater stikker inn i eller ut av trédlederen



tolen.

til den stopper; skru spennippelen inn i sve

Skru spennippelen pd trddlederen

27



Montere tradleder av plast i sveisepistol med
Euro-tilkobling

Merknad til
tradleder ved
gasskjolte
sveisepistoler

28

MERKNAD!

Risiko ved feil tradlederinnsats.
Felgene kan bli darlige sveiseegenskaper.

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

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

1

1.575inch




Montere tradle-
der av plast

Legg trédlederen rett ut; pdse at ikke grater stikker inn i eller ut av traddlederinnsatsen.

29



30

Dersom avsugsdyse, gasshylse, kontaktrer og spennippel for Euro-koblingen allerede er montert, mé
du demontere dem.

Skyv tradlederen inn i sveisepistolen (*dette er mulig fra begge sider) inntil trédmateren stikker ut
foran og bak pé sveisepistolen; pass pd at trddlederen ikke kommer i knekk nér dette gjeres




Skyv trddlederen tilbake i pistolkroppen sammen med kontaktreret; monter kontaktrer, gasshylse og
avsugsdyse; skru fast tradlederen i sveisepistolen

Se brukerdokumentasjonen for mateverket/sveiseapparatet for & fa anvisnin-
ger om korrekt lengdetilpasning av tradlederen.

31



Koble sveisepistolen til utstyr med FSC-tilkobling

Koble sveisepis- 1
tolen til sveise-
apparatet

* kun p& vannkjelte sveisepistoler

32
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* kun pé vannkjelte sveisepistoler

Koble sveisepis-
tolen til mate-

verket




Koble sveisepistolen til utstyr med Euro-kobling

Koble til sveise- 1
pistol

* kun pa vannkjglte sveisepistoler; koble sveisepistolen til kjgleapparatet

** Kunden ma sgrge for & utstyre styreledningen med riktig plugg. Monteren er
selv ansvarlig for at arbeidene utfgres korrekt

34



Koble sveisepistolen til avsuget

Koble sveisepis- Sveisepistolen kan kobles til bade et eksternt avsug og et sentralt avsug. Sveise-
tolen til avsuget pistolen kobles alltid til p4 samme mate.

Koble sveisepistolen til eksternt avsug

* Anbefalinger for avsugsslange:

Bruk en avsugsslange fra Fronius. Avsugsslangene fra Fronius har utforming
og materialegenskaper som sikrer maksimal kompatibilitet og tetthet.

Hold avsugsslangen s& kort som mulig. Jo kortere avsugsslange, jo mindre
energi trenger avsugsutstyret for 4 nd de ngdvendige avsugsverdiene
(naermere informasjon om de nadvendige avsugsverdiene star i avsnitt Krav
til avsuget fra side 8 og tekniske data).

35



Stille inn oppsugingseffekt

Stille inn oppsu- For & redusere oppsugingseffekten kan man apne luftstremregulatoren. Nar
gingseffekt pa luftstremregulatoren er helt dpnet, reduseres sveisepistolen oppsugingseffekt
sveisepistolen med 40 %.

1

Venstre: luftstremregulator stengt = 100 % oppsugingseffekt; hayre: luftstremregulator dpnet = 60 %
oppsugingseffekt

Eksempler pa bruk av luftstremregulator:

- Ved sveising i hjgrner eller ved kilesveis er det mulig at sveisergyken suges
opp optimal selv ved redusert oppsugingseffekt. Da anbefales det & apne
luftstremregulatoren for & redusere oppsugingseffekten.

- Islike tilfeller kan for hgy oppsugingseffekt fgre til usnsket oppsuging av be-

skyttelsesgassen.

36



Sveising av kilesveis; luftstremregulatoren dpnet = redusert oppsugingseffekt

Ved sveising pé apne flater (f.eks. I-sem) kan det bli ngdvendig & stenge
luftstremregulatoren for & bruke maksimal oppsugingseffekt. Dette gir best mu-
lig oppsuging av sveiseragyken.

Sveising av I-sem;, luftstremregulator stengt = maksimal oppsugingseffekt

/\ FARE!

Fare ved kontakt med giftig sveisergyk.

Falgene kan bli alvorlige personskader.

» Uavhengig av den aktuelle sveisejobben mé det alltid péses at all sveiserayk
suges opp.

37




Stille inn oppsu- Seerlig ved bruk av sentralavsug kan det bli ngdvendig & stille inn oppsugingsef-
gingseffekt med fekten manuelt med ekstern luftstremregulator (ekstrautstyr):

ekstern - Hvis den eksterne luftstremregulatoren apnes helt, holder luftstremmen seg
luftstremregula- bortimot uforandret.
tor - Hvis den eksterne luftstremregulatoren lukkes helt, reduseres luftstrammen

til et minimum.

f
f
f
f
(1)_'f
f
f
f
f

% ‘ (2)

(1) sentralavsug, (2) avsugsslange, (3) ekstern luftstremregulator, (4) sveisepistol

E' Mal alltid oppsugingseffekten pa sveisepistolen etter innstilling av
luftstremmen. Du finner informasjon om méaling av oppsugingseffekten med
Exentometer i bruksanvisningen til Exentometer .

38


https://manuals.fronius.com/html/4204102901/de.html

Feildiagnose, feilutbedring, vedli-
kehold

39



40



Feildiagnhose, feilutbedring

Feildiagnose,
feilutbedring

Sveisesommen er poros
Arsak: For sterkt avsug
Utbedring: Reduser oppsugingseffekten

For svakt avsug
Arsak: Hull i avsugsslangen
Utbedring: Bytt ut avsugsslangen

Arsak: Filteret til sugeapparatet er lagti feil
Utbedring: Bytt ut filteret til sugeapparatet

Arsak: Luftveier blokkert pa annet sted
Utbedring: Lasne blokkering

Arsak: For lav oppsugingseffekt i sugeinnretningen
Utbedring: Bruk et avsug med hay oppsugingseffekt

Ingen sveisestrom

Nettbryteren pa sveiseapparatet er slatt pa, indikasjonene pa sveiseapparatet ly-
ser, beskyttelsesgass tilgjengelig

Arsak: Jordtilkoblingen er feil
Utbedring: Opprett forskriftsmessig jordtilkobling

Arsak: Stremledningen i sveisepistolen er brutt
Utbedring: Bytt sveisepistolen

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).
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Ingen funksjon etter at pistolbryteren er trykket
Strembryteren til sveiseapparatet er slatt p3, indikatorene lyser

Arsak: FSC ("Fronius System Connector" - sentraltilkobling) er ikke satt inn
til stopp

Utbedring: Settinn 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: Sveiseapparat defekt
Utbedring: Ta kontakt med kundeservice



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 (fuk-
tighet, luft), mangelfull gassavskjerming (smeltebad "koker", trekk-
luft), 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 mateverket eller i sveiseapparatet
stilt inn for stramt

Still inn bremsen slakere

Hullet til kontaktrgret er forskjevet
Bytt kontaktroret

Tradlederen eller tradlederinnsatsen er defekt

Kontroller tradlederen eller tradlederinnsatsen for knekk, smuss osv.
Bytt defekt tradleder eller defekt tradlederinnsats

Materullene egner seg ikke til tilsatstrdden som brukes
Bruk passende materuller

Feil arbeidstrykk pd 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 pd 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 tradutgangsomrade pa 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 pistolbryteren

Arsak:
Utbedring:
Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Pluggforbindelsen mellom sveisepistol og sveiseapparat er mangel-
full

Koble til pluggforbindelsene forskriftsmessig / lever sveiseapparat el-
ler sveisepistol til service

Forurensninger mellom pistolbryter og huset til pistolbryteren
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.




Vedlikehold

Identifisere de-
fekte forbruks-
deler

Dysestamme

- svidde ytterkanter, hakk

- kraftig utsatt for sveisesprut
Sprutbeskyttelse (pa vannkjslte sveisepistoler)
- svidde ytterkanter, hakk

Avsugsdyse

- svidde ytterkanter, hakk

Kontaktraer

- slitte (ovale) tradinnferings- eller traddutgangshull
- kraftig utsatt for sveisesprut

- innbrenning pa spissen av kontaktregret
Gasshylse

- kraftig utsatt for sveisesprut

- svidde ytterkanter

- hakk

Isolasjonsdeler

- svidde ytterkanter, hakk
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Vedlikehold pa
begynnelsen av
arbeidsdagen

48

Kontroller avsugsdysen og skift den ut hvis den har skader:

1

Fjern sveisesprut fra gasshylse, kontaktrer, sprutbeskyttelse (kun pa vannkjelte
sveisepistoler), dysestamme og isolasjonsdeler, se etter skader og skift ut ska-
dede deler:

2

E' I tillegg ved hver bruk av vannkjglte sveisepistoler:
- forsikre deg om at alle kjglemiddel-tilkoblinger er tette
- forsikre deg om at kjglemiddelreturen fungerer — naermere informasjon
om dette star i brukerdokumentasjonen til kjsleapparatet



Vedlikehold hver
48. time

Apne og steng luftstremregulatoren hver 48. time:
E' Sla pa avsuget

2

Sl

Apne og steng luftstremregulatoren

Dersom luftinntakene er tilsmusset og/eller luftstramregulatoren ikke lar seg
apne lett, ma luftinntakene rengjores med trykkluft:

3

Pass pé& at partikler som frigjeres under rengjeringen, suges opp av avsuget
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Vedlikehold ved Rengjore tradmaterslangen med redusert trykkluft:
hvert bytte av ST,
trad / kurvspole

Demonter forbruksdeler.
E' Sla pa avsuget
3

Rengjor slangepakke,; pass pd at partikler som frigjeres under rengjeringen, suges opp av avsuget.
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Anbefaling - Bytt tradmaterkjerne, rengjor forbruksdelene for tradmaterkjer-
nen settes inn igjen:

4

Rengjer kontaktrer, sprutbeskyttelse og dysestamme med trykkluft; pass pd at partikler som fri-
gjeres under rengjeringen, suges opp av avsuget.

5

Rengjer avsugsdysen og gasshylsen med en barste.

51



52



Tekniske data
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Tekniske data for vannkjolte sveisepistoler

Generelt

Tekniske data for
MTW Exento
sveisepistoler

Spenningsmaling (V-Peak):
- for handferte sveisepistoler: 113 V
- for maskinelt fgrte sveisepistoler: 141 V

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

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

Produktet oppfyller kravene i standarden
-  ENIEC 60974-7/-10CI. Aog
- ENISO21904-1.

Innfangingseffektiviteten til avtrekksenheter for sveisergyk som er montert pa
sveisepistolen (iht. EN ISO 21904-3), avhenger av flere pavirkningsfaktorer, for

eksempel:

- kvaliteten pa arbeidsemnet og den rgykutviklingen som er forbundet med

dette under sveising
- sveiseprosessen
- sveiseretningen (slepende eller stikkende)
- Sveiseposisjoner (PA, PC, PF osv.)

- Geometrien pé arbeidsemnet (dpen eller lukket konstruksjon osv.)

- Volumstremmen péa beskyttelsesgassen
- Vinkel for sveisepistol
- Omgivelsesbetingelser

MTW 300i Exento | sveisepistollengde = 3,5 m (11 ft. 5.8 in.)

Sveisestram ved 10 min / 40 °C (104 °F);

Verdiene gjelder for CO, og blandingsgass som beskyt-
telsesgass

(EN ISO 14175)

100 % IVY) / 300 A

Avtrekksvolumstrgm i fremre ende av sveisepistolen
Qy,n (EN IEC ISO 21904-1)

52 m3/h (1837 cfh)

Avtrekksvolumstrgm pa avtrekkstilkoblingen til sveise-
pistolen Q¢ (EN IEC ISO 21904-1)

95 m3/h (1837 cfh)

Pakrevd undertrykk Ap. pé avtrekkstilkoblingen til
sveisepistolen (EN IEC ISO 21904-1)

13,5 kPa (135 mbar)

Pakrevd minimumskjeleeffekt iht. standard IEC 700 W
60974-2
Pakrevd miniumums-Kkjgleveeskegjennomstrgmning 1 l/min

Qmin

(0.26 gal. [US[/min)

Pakrevd minimumskjalemiddeltrykk pmin

3 bar (43 psi)

Maks. tillatte kjglemiddeltrykk pmax

5,5 bar (79 psi)

Tillatte tradelektroder (diameter)

0,8-1,2mm
(0.032 - 0.047in.)
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MTW 300i Exento | sveisepistollengde = 4,5 m (14 ft. 9.17 in.)

Sveisestrgm ved 10 min / 40 °C (104 °F);

Verdiene gjelder for CO, og blandingsgass som beskyt-
telsesgass

(EN ISO 14175)

100 % IVY) / 300 A

Avtrekksvolumstrgm i fremre ende av sveisepistolen
Qy,n (EN IEC ISO 21904-1)

52 m3/h (1837 cfh)

Avtrekksvolumstrgm pa avtrekkstilkoblingen til sveise-
pistolen Q, ¢ (EN IEC ISO 21904-1)

100 m3/h (3532 cfh)

Pakrevd undertrykk Ap. pa avtrekkstilkoblingen til
sveisepistolen (EN IEC ISO 21904-1)

15 kPa (150 mbar)

Pakrevd minimumskjeleeffekt iht. standard IEC 900 W
60974-2
Pakrevd miniumums-kjeleveeskegjennomstremning 1 l/min

Qmin

(0.26 gal. [US[/min)

Pakrevd minimumskjglemiddeltrykk pmin

3 bar (43 psi)

Maks. tillatte kjglemiddeltrykk pmax

5,5 bar (79 psi)

Tillatte tradelektroder (diameter)

0,8-1,2mm
(0.032 - 0.047in.)

MTW 300d Exento | sveisepistollengde = 3,5 m (11 ft. 5.8 in.)

Sveisestram ved 10 min / 40 °C (104 °F);

Verdiene gjelder for CO, og blandingsgass som beskyt-
telsesgass

(EN ISO 14175)

100 % IVY / 300 A

Avtrekksvolumstrgm i fremre ende av sveisepistolen
Qyn (EN IEC ISO 21904-1)

52 m3/h (1837 cfh)

Avtrekksvolumstrem péa avtrekkstilkoblingen til sveise-
pistolen Q, ¢ (EN IEC ISO 21904-1)

95 m3/h (1837 cfh)

Pakrevd undertrykk Ap. pa avtrekkstilkoblingen til
sveisepistolen (EN IEC ISO 21904-1)

13,5 kPa (135 mbar)

Pakrevd minimumskjeleeffekt iht. standard IEC 700 W
60974-2
Pakrevd miniumums-kjeleveeskegjennomstremning 1 l/min

Qmin

(0.26 gal. [US[/min)

Pakrevd minimumskjglemiddeltrykk pmin

3 bar (43 psi)

Maks. tillatte kjglemiddeltrykk pmax

5,5 bar (79 psi)

Tillatte tradelektroder (diameter)

0,8-1,2mm
(0.032 - 0.047in.)

MTW 300d Exento | sveisepistollengde = 4,5 m (14 ft. 9.17 in.)

Sveisestram ved 10 min / 40 °C (104 °F);

Verdiene gjelder for CO, og blandingsgass som beskyt-
telsesgass

(EN ISO 14175)

100 % IVY /300 A

Avtrekksvolumstrgm i fremre ende av sveisepistolen
Qyn (EN IEC ISO 21904-1)

52 m3/h (1837 cfh)




MTW 300d Exento | sveisepistollengde = 4,5 m (14 ft. 9.17 in.)

Avtrekksvolumstregm pé avtrekkstilkoblingen til sveise-
pistolen Q, ¢ (EN IEC ISO 21904-1)

100 m3/h (3532 cfh)

Pakrevd undertrykk Ap. pé avtrekkstilkoblingen til
sveisepistolen (EN IEC ISO 21904-1)

15 kPa (150 mbar)

Pakrevd minimumskjeleeffekt iht. standard IEC 900 W
60974-2
Pakrevd miniumums-kjgleveeskegjennomstrgmning 1 l/min

Qmin

(0.26 gal. [US[/min)

Pakrevd minimumskjeglemiddeltrykk pmin

3 bar (43 psi)

Maks. tillatte kjslemiddeltrykk pmax

5,5 bar (79 psi)

Tillatte tradelektroder (diameter)

0,8-1,2mm
(0.032 - 0.047in.)

MTW 500i Exento | sveisepistollengde = 3,5 m (11 ft. 5.8 in.)

Sveisestram ved 10 min / 40 °C (104 °F);

Verdiene gjelder for CO, og blandingsgass som beskyt-
telsesgass

(EN ISO 14175)

100 % IVY) / 4,00 A
40 % IVY) / 500 A

Avtrekksvolumstrgm i fremre ende av sveisepistolen
Qy,n (EN IEC ISO 21904-1)

57 m3/h (2013 cfh)

Avtrekksvolumstregm pé avtrekkstilkoblingen til sveise-
pistolen Q, ¢ (EN IEC ISO 21904-1)

100 m3/h (3532 cfh)

Pakrevd undertrykk Ap. pé avtrekkstilkoblingen til
sveisepistolen (EN IEC ISO 21904-1)

11,9 kPa (119 mbar)

Pakrevd minimumskjgleeffekt iht. standard IEC 1000 W
60974-2
Pakrevd miniumums-kjgleveeskegjennomstrgmning 1 l/min

Qmin

(0.26 gal. [US[/min)

Pakrevd minimumskjeglemiddeltrykk pmin

3 bar (43 psi)

Maks. tillatte kjglemiddeltrykk pmax

5,5 bar (79 psi)

Tillatte traddelektroder (diameter)

1-1,6 mm
(0.039 - 0.063 in.)

MTW 500i Exento | sveisepistollengde = 4,5 m (14 ft. 9.17 in.)

Sveisestram ved 10 min / 40 °C (104 °F);

Verdiene gjelder for CO, og blandingsgass som beskyt-
telsesgass

(EN ISO 14a75)

100 % IVY) / 400 A
40 % IVY) / 500 A

Avtrekksvolumstrgm i fremre ende av sveisepistolen
Qyn (EN IEC ISO 21904-1)

57 m3/h (2013 cfh)

Avtrekksvolumstregm pé avtrekkstilkoblingen til sveise-
pistolen Q¢ (EN IEC ISO 21904-1)

105 m3/h (3709 cfh)

Pakrevd undertrykk Ap. pé avtrekkstilkoblingen til
sveisepistolen (EN IEC ISO 21904-1)

14 kPa (140 mbar)
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MTW 500i Exento | sveisepistollengde = 4,5 m (14 ft. 9.17 in.)

Pakrevd minimumskjgleeffekt iht. standard IEC 1200 W
60974-2
Pakrevd miniumums-kjgleveeskegjennomstrgmning 1 l/min

Qmin

(0.26 gal. [US[/min)

Pakrevd minimumskjeglemiddeltrykk pmin

3 bar (43 psi)

Maks. tillatte kjglemiddeltrykk pmax

5.5 bar (79 psi)

Tillatte tradelektroder (diameter)

1-1,6 mm
(0.039 - 0.063 in.)

MTW 500d Exento | sveisepistollengde = 3,5 m (11 ft. 5.8 in.)

Sveisestrgam ved 10 min / 40 °C (104 °F);

Verdiene gjelder for CO, og blandingsgass som beskyt-
telsesgass

(EN ISO 14a75)

100 % IVY) / 400 A
40 % IVY) / 500 A

Avtrekksvolumstrgm i fremre ende av sveisepistolen
Qyn (EN IEC ISO 21904-1)

57 m3/h (2013 cfh)

Avtrekksvolumstregm pé avtrekkstilkoblingen til sveise-
pistolen Q¢ (EN IEC ISO 21904-1)

100 m3/h (3532 cfh)

Pakrevd undertrykk Ap. pa avtrekkstilkoblingen til
sveisepistolen (EN IEC ISO 21904-1)

11,9 kPa (119 mbar)

Pakrevd minimumskjgleeffekt iht. standard IEC 1000 W
60974-2
Pakrevd miniumums-kjgleveeskegjennomstrgmning 1 l/min

Qmin

(0.26 gal. [US[/min)

Pakrevd minimumskjglemiddeltrykk pmin

3 bar (43 psi)

Maks. tillatte kjglemiddeltrykk pmax

5,5 bar (79 psi)

Tillatte trddelektroder (diameter)

1-1,6 mm
(0.039 - 0.063 in.)

MTW 500d Exento | sveisepistollengde = 4,5 m (14 ft. 9.17 in.)

Sveisestram ved 10 min / 40 °C (104 °F);

Verdiene gjelder for CO, og blandingsgass som beskyt-
telsesgass

(EN ISO 14175)

100 % IVY) / 4,00 A
40 % IVY) / 500 A

Avtrekksvolumstrgm i fremre ende av sveisepistolen
Qy,n (EN IEC ISO 21904-1)

57 m3/h (2013 cfh)

Avtrekksvolumstrem pa avtrekkstilkoblingen til sveise-
pistolen Q, ¢ (EN IEC ISO 21904-1)

105 m3/h (3709 cfh)

Pakrevd undertrykk Ap, i avtrekket (EN IEC ISO
21904-1)

14 kPa (140 mbar)

Minimumskjgleeffekt iht. standard IEC 60974-2

1200 W

Minste kjglemiddelgjennomstramning Qmin

1 l/min
(0.26 gal. [US[/min)

Minste kjglemiddeltrykk pmin

3 bar (43 psi)

Maks. kjglemiddeltrykk pmax

5,5 bar (79 psi)




MTW 500d Exento | sveisepistollengde = 4,5 m (14 ft. 9.17 in.)

Tillatte trddelektroder (diameter)

1-1,6 mm
(0.039 - 0.063in.)

1) ED = innkoblingsvarighet; avtrekket fortsetter & gé i 30 sekunder etter

sveiseslutt
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Tekniske data for gasskjolte sveisepistoler

Generelt Spenningsmaling (V-Peak):
- for handferte sveisepistoler: 113 V
- for maskinelt fgrte sveisepistoler: 141 V

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

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

Produktet oppfyller kravene i standarden
- ENIEC 60974-7/-10CI Aog
- ENISO21904-1.

Innfangingseffektiviteten til avtrekksenheter for sveisergyk som er montert pa

sveisepistolen (iht. EN ISO 21904-3), avhenger av flere pavirkningsfaktorer, for

eksempel:

- kvaliteten pa arbeidsemnet og den rgykutviklingen som er forbundet med
dette under sveising

- sveiseprosessen

- sveiseretningen (slepende eller stikkende)

- Sveiseposisjoner (PA, PC, PF osv.)

- Geometrien pé arbeidsemnet (dpen eller lukket konstruksjon osv.)

- Volumstremmen pa beskyttelsesgassen

- Vinkel for sveisepistol

- Omgivelsesbetingelser

Tekniske data for MTG 250i Exento | sveisepistollengde = 3,5 m (11 ft. 5.8 in.)

MTG Exento

sveisepistol Sveisestrem ved 10 min / 40 °C (104 °F); 40 % IVY) / 250 A
Verdiene gjelder for CO, som beskyttelsesgass 60 % IV /210 A
(EN ISO 14175) 100 % IV /170 A
Sveisestrgm ved 10 min / 40 °C (104 °F); 40 % IVY) / 250 A
Verdiene gjelder for blandingsgass som beskyttelses- 60 % IVY /210 A
gass 100 % IVY / 170 A

(EN ISO 14175)

Avtrekksvolumstrgm i fremre ende av sveisepistolen 52 m3/h (1837 cfh)
Qy,n (EN IEC ISO 21904-1)

Avtrekksvolumstregm pé avtrekkstilkoblingen til sveise- 70 m3/h (2472 cfh)
pistolen Q, ¢ (EN IEC ISO 21904-1)

Pakrevd undertrykk Ap. pé avtrekkstilkoblingen til 10 kPa (100 mbar)
sveisepistolen (EN IEC ISO 21904-1)

0,8-1,2mm

Tillatte tradelektroder (diameter) (0.032 - 0.047 in.)
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MTG 250i Exento | sveisepistollengde = 4,5 m (14 ft. 9.17 in.)

Sveisestram ved 10 min / 40 °C (104 °F);
Verdiene gjelder for CO, som beskyttelsesgass

(EN ISO 14175)

40 % IV1) /250 A
60 % IVY /210 A
100 % IVY /170 A

Sveisestram ved 10 min / 40 °C (104 °F);

Verdiene gjelder for blandingsgass som beskyttelses-
gass

(EN ISO 14175)

40 % IVY /250 A
60 % IVY) /210 A
100 % IVY /170 A

Avtrekksvolumstrgm i fremre ende av sveisepistolen
Qy,n (EN IEC ISO 21904-1)

52 m3/h (1837 cfh)

Avtrekksvolumstregm pé avtrekkstilkoblingen til sveise-
pistolen Q¢ (EN IEC ISO 21904-1)

80 m3/h (2526 cfh)

Pakrevd undertrykk Ap. pé avtrekkstilkoblingen til
sveisepistolen (EN IEC ISO 21904-1)

10,8 kPa (108 mbar)

Tillatte trddelektroder (diameter)

0,8-1,2mm
(0.032 -0.047in.)

MTG 250d Exento | sveisepistollengde = 3,5 m (11 ft. 5.8

in.)

Sveisestram ved 10 min / 40 °C (104 °F):
Verdiene gjelder for CO, som beskyttelsesgass

(EN ISO 14175)

40 % IV /250 A
60 % IVY) /210 A
100 % IVY /170 A

Sveisestram ved 10 min / 40 °C (104 °F);

Verdiene gjelder for blandingsgass som beskyttelses-
gass

(EN ISO 14175)

40 % IVY) /200 A
60 % IVY) /160 A
100 % IVY / 120 A

Avtrekksvolumstregm i fremre ende av sveisepistolen
Qyn (EN IEC ISO 21904-1)

52 m3/h (1837 cfh)

Avtrekksvolumstregm pé avtrekkstilkoblingen til sveise-
pistolen Q, ¢ (EN IEC ISO 21904-1)

70 m3/h (2472 cfh)

Pakrevd undertrykk Ap. pé avtrekkstilkoblingen til
sveisepistolen (EN IEC ISO 21904-1)

10 kPa (100 mbar)

Tillatte tradelektroder (diameter)

0,8-1,2mm
(0.032 - 0.047in.)

MTG 250d Exento | sveisepistollengde = 4,5 m (14 ft. 9.17 in.)

Sveisestram ved 10 min / 40 °C (104 °F):
Verdiene gjelder for CO, som beskyttelsesgass

(EN ISO 14175)

40 % IVY /250 A
60 % IV1) /210 A
100 % IVY /170 A

Sveisestram ved 10 min / 40 °C (104 °F);

Verdiene gjelder for blandingsgass som beskyttelses-
gass

(EN ISO 14175)

40 % IVY /200 A
60 % IV1) /160 A
100 % IVY / 120 A

Avtrekksvolumstrgm i fremre ende av sveisepistolen
Qy,n (EN IEC ISO 21904-1)

52 m3/h (1837 cfh)

Avtrekksvolumstrem pé avtrekkstilkoblingen til sveise-
pistolen Q¢ (EN IEC ISO 21904-1)

80 m3/h (2526 cfh)

Pakrevd undertrykk Ap. pé avtrekkstilkoblingen til
sveisepistolen (EN IEC ISO 21904-1)

10,8 kPa (108 mbar)
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MTG 250d Exento | sveisepistollengde = 4,5 m (14 ft. 9.17 in.)

Tillatte trddelektroder (diameter)

0,8-1,2mm
(0.032 -0.0471in.)

MTG 320i Exento | sveisepistollengde = 3,5 m (11 ft. 5.8 in.)

Sveisestram ved 10 min / 40 °C (104 °F):
Verdiene gjelder for CO, som beskyttelsesgass

(EN ISO 14175)

40 % IVY) /320 A
60 % IV /260 A
100 % IVY /210 A

Sveisestram ved 10 min / 40 °C (104 °F);

Verdiene gjelder for blandingsgass som beskyttelses-
gass

(EN ISO 14175)

40 % IVY) /320 A
60 % IVY) /260 A
100 % IVY /210 A

Avtrekksvolumstrgm i fremre ende av sveisepistolen
Qyn (EN IEC ISO 21904-1)

57 m3/h (2013 cfh)

Avtrekksvolumstrem péa avtrekkstilkoblingen til sveise-
pistolen Q, ¢ (EN IEC ISO 21904-1)

90 m3/h (3179 cfh)

Pakrevd undertrykk Ap. pé avtrekkstilkoblingen til
sveisepistolen (EN IEC ISO 21904-1)

10,2 kPa (102 mbar)

Tillatte tradelektroder (diameter)

0,8-1,6 mm
(0.032 - 0.063in.)

MTG 320i Exento | sveisepistollengde = 4,5 m (14 ft. 9.17 in.)

Sveisestram ved 10 min / 40 °C (104 °F):
Verdiene gjelder for CO, som beskyttelsesgass

(EN ISO 14175)

40 % IVY /320 A
60 % IV1) /260 A
100 % IVY /210 A

Sveisestram ved 10 min / 40 °C (104 °F);

Verdiene gjelder for blandingsgass som beskyttelses-
gass

(EN ISO 14175)

40 % IVY /320 A
60 % IV1) /260 A
100 % IVY /210 A

Avtrekksvolumstrgm i fremre ende av sveisepistolen
Qy,n (EN IEC ISO 21904-1)

57 m3/h (2013 cfh)

Avtrekksvolumstrem pé avtrekkstilkoblingen til sveise-
pistolen Q¢ (EN IEC ISO 21904-1)

94 m3/h (3320 cfh)

Pakrevd undertrykk Ap. pé avtrekkstilkoblingen til
sveisepistolen (EN IEC ISO 21904-1)

11 kPa (110 mbar)

Tillatte tradelektroder (diameter)

0,8-1,6 mm

(0.032 - 0.063in.)

MTG 320d Exento | sveisepistollengde = 3,5 m (11 ft. 5.8

in.)

Sveisestrgm ved 10 min / 40 °C (104 °F):
Verdiene gjelder for CO, som beskyttelsesgass

(EN ISO 14175)

40 % IVY) /320 A
60 % IV1) /260 A
100 % IVY /210 A

Sveisestram ved 10 min / 40 °C (104 °F);

Verdiene gjelder for blandingsgass som beskyttelses-
gass

(EN ISO 14175)

40 % IVY /260 A
60 % IVY) /210 A
100 % IVY / 160 A

Avtrekksvolumstrgm i fremre ende av sveisepistolen
Qyn (EN IEC ISO 21904-1)

57 m3/h (2013 cfh)




MTG 320d Exento | sveisepistollengde = 3,5 m (11 ft. 5.8 in.)

Avtrekksvolumstregm pé avtrekkstilkoblingen til sveise-
pistolen Q, ¢ (EN IEC ISO 21904-1)

90 m3/h (3179 cfh)

Pakrevd undertrykk Ap. pé avtrekkstilkoblingen til
sveisepistolen (EN IEC ISO 21904-1)

10,2 kPa (102 mbar)

Tillatte tradelektroder (diameter)

0,8-1,6 mm
(0.032 - 0.063in.)

MTG 320d Exento | sveisepistollengde = 4,5 m (14 ft. 9.17 in.)

Sveisestram ved 10 min / 40 °C (104 °F):
Verdiene gjelder for CO, som beskyttelsesgass

(EN ISO 14175)

40 % IVY /320 A
60 % IV1) /260 A
100 % IVY /210 A

Sveisestram ved 10 min / 40 °C (104 °F);

Verdiene gjelder for blandingsgass som beskyttelses-
gass

(EN ISO 14175)

40 % IVY) /260 A
60 % IVY /210 A
100 % IVY / 160 A

Avtrekksvolumstrgm i fremre ende av sveisepistolen
Qy,n (EN IEC ISO 21904-1)

57 m3/h (2013 cfh)

Avtrekksvolumstrem pé avtrekkstilkoblingen til sveise-
pistolen Q¢ (EN IEC ISO 21904-1)

94 m3/h (3320 cfh)

Pakrevd undertrykk Ap. pa avtrekkstilkoblingen til
sveisepistolen (EN IEC ISO 21904-1)

11 kPa (110 mbar)

Tillatte tradelektroder (diameter)

0,8-1,6 mm
(0.032 - 0.063in.)

MTG 400i Exento | sveisepistollengde = 3,5 m (11 ft. 5.8 i

n.)

Sveisestrgm ved 10 min / 40 °C (104 °F):
Verdiene gjelder for CO, som beskyttelsesgass

(EN ISO 14175)

30 % EDY) / 400 A
60 % EDY / 320 A
100 % EDY) / 260 A

Sveisestram ved 10 min / 40 °C (104 °F);

Verdiene gjelder for blandingsgass som beskyttelses-
gass

(EN ISO 14175)

30 % EDY) / 400 A
60 % EDY / 320 A
100 % EDY) / 260 A

Avtrekksvolumstrgm i fremre ende av sveisepistolen
Qyn (EN IEC ISO 21904-1)

57 m3/h (2013 cfh)

Avtrekksvolumstregm pé avtrekkstilkoblingen til sveise-
pistolen Q¢ (EN IEC ISO 21904-1)

90 m3/h (3179 cfh)

Pakrevd undertrykk Ap. pa avtrekkstilkoblingen til
sveisepistolen (EN IEC ISO 21904-1)

10,2 kPa (102 mbar)

Tillatte trddelektroder (diameter)

0,8-1,6 mm
(0.032 - 0.063in.)

MTG 400i Exento | sveisepistollengde = 4,5 m (14 ft. 9.17

in.)

Sveisestroam ved 10 min / 40 °C (104 °F):
Verdiene gjelder for CO, som beskyttelsesgass

(EN ISO 14175)

30 % EDY) / 400 A
60 % EDY / 320 A
100 % EDY) / 260 A
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MTG 400i Exento | sveisepistollengde = 4,5 m (14 ft. 9.17In.)

Sveisestrgm ved 10 min / 40 °C (104 °F);

Verdiene gjelder for blandingsgass som beskyttelses-
gass

(EN ISO 14175)

30 % EDY) / 400 A
60 % EDY / 320 A
100 % EDV) / 260 A

Avtrekksvolumstrgm i fremre ende av sveisepistolen
Qy,n (EN IEC ISO 21904-1)

57 m3/h (2013 cfh)

Avtrekksvolumstrgm pé avtrekkstilkoblingen til sveise-
pistolen Q¢ (EN IEC ISO 21904-1)

94 m3/h (3320 cfh)

Pakrevd undertrykk Ap. pé avtrekkstilkoblingen til
sveisepistolen (EN IEC ISO 21904-1)

11 kPa (110 mbar)

Tillatte tradelektroder (diameter)

0,8-1,6 mm
(0.032 - 0.063in.)

MTG 400d Exento | sveisepistollengde = 3,5 m (11 ft. 5.8

in.)

Sveisestram ved 10 min / 40 °C (104 °F):
Verdiene gjelder for CO, som beskyttelsesgass

(EN ISO 14175)

30 % EDY) / 400 A
60 % EDY / 320 A
100 % EDY) / 260 A

Sveisestram ved 10 min / 40 °C (104 °F);

Verdiene gjelder for blandingsgass som beskyttelses-
gass

(EN ISO 14175)

30 % IVY /320 A
60 % IV1) / 260 A
100 % IVY /210 A

Avtrekksvolumstrgm i fremre ende av sveisepistolen
Qyn (EN IEC ISO 21904-1)

57 m3/h (2013 cfh)

Avtrekksvolumstrem péa avtrekkstilkoblingen til sveise-
pistolen Q, ¢ (EN IEC ISO 21904-1)

90 m3/h (3179 cfh)

Pakrevd undertrykk Ap. pa avtrekkstilkoblingen til
sveisepistolen (EN IEC ISO 21904-1)

10,2 kPa (102 mbar)

Tillatte tradelektroder (diameter)

0,8-1,6 mm
(0.032 - 0.063in.)

MTG 400d Exento | sveisepistollengde = 4,5 m (14 ft. 9.17 in.)

Sveisestrgm ved 10 min / 40 °C (104 °F):
Verdiene gjelder for CO, som beskyttelsesgass

(EN ISO 14175)

30 % EDY / 4,00 A
60 % EDY) / 320 A
100 % EDY) / 260 A

Sveisestram ved 10 min / 40 °C (104 °F);

Verdiene gjelder for blandingsgass som beskyttelses-
gass

(EN ISO 14175)

30 % IVY /320 A
60 % IV1) /260 A
100 % IVY /210 A

Avtrekksvolumstrgm i fremre ende av sveisepistolen
Qy,n (EN IEC ISO 21904-1)

57 m3/h (2013 cfh)

Avtrekksvolumstrem pé avtrekkstilkoblingen til sveise-
pistolen Q, ¢ (EN IEC ISO 21904-1)

94 m3/h (3320 cfh)

Pakrevd undertrykk Ap. pé avtrekkstilkoblingen til
sveisepistolen (EN IEC ISO 21904-1)

11 kPa (110 mbar)




MTG 400d Exento | sveisepistollengde = 4,5 m (14 ft. 9.17 in.)

Tillatte trddelektroder (diameter)

0,8-1,6 mm
(0.032 - 0.063in.)

1) ED = innkoblingsvarighet; avtrekket fortsetter & gé i 30 sekunder etter

sveiseslutt
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-\g ONLINE

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

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