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Bezpieczenstwo, informacje do-
tyczgce poprawnego stosowania






Bezpieczenstwo

Bezpieczenstwo

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek btedéw obstugi i nieprawidtowego wykonywania

prac.

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

» Wszystkie prace i funkcje opisane w tym dokumencie mogg wykonywac tylko
technicznie przeszkoleni pracownicy.

» Przeczytacizrozumiec caty niniejszy dokument.

» Przeczytad i zrozumiec wszystkie przepisy dotyczgce bezpieczenstwa i doku-

mentacje uzytkownika niniejszego urzgdzenia i wszystkich komponentéw sys-
temu.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez energie elektryczna.

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

» Przed przeprowadzeniem prac wytaczy¢ wszystkie uzywane urzgdzenia oraz
komponenty i odtgczyc je od sieci zasilajgcej.

» Zabezpieczy¢ wszystkie uzywane urzgdzenia i komponenty przed ponownym
wtgczeniem.

/A NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez goragce komponenty systemu i/lub gorace

materiaty eksploatacyjne.

Skutkiem moga by¢ powazne przypalenia i oparzenia.

» Przed rozpoczeciem prac wszystkie rozgrzane komponenty systemu i/lub
materiaty eksploatacyjne schtodzi¢ do +25°C / +77°F (na przyktad: ptyn
chtodzgcy, komponenty systemu chtodzone wodg, silnik napedowy podajnika
drutu itd.).

» Gdy schtodzenie nie jest mozliwe, stosowa¢ odpowiednie wyposazenie
ochronne (na przyktad ogniotrwate rekawice, gogle itd.).

A\ NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo wskutek kontaktu z trujgcym dymem spawalniczym.
Skutkiem moga by¢ powazne uszczerbki na zdrowiu osdb.
» Spawanie bez wtgczonego odciggu jest niedozwolone.

» W pewnych okolicznosciach uzycie samego palnika z odciggiem moze nie by¢
wystarczajgce, aby skutecznie zmniejszy¢ obcigzenie szkodliwymi substancja-
mi na stanowisku pracy. W takim przypadku zainstalowa¢ dodatkowy odciag,
aby skutecznie zmniejszy¢ obcigzenie szkodliwymi substancjami na stanowi-
sku pracy.

» W razie watpliwosci nakazac zbadanie stezenia substancji szkodliwych na
stanowisku pracy przez zatrudnionego technika-specjalisty w zakresie bez-
pieczenstwa.




/\ OSTROZNIE!

Niebezpieczenstwo stwarzane przez wystajacy drut elektrodowy.

Skutkiem moga by¢ uszczerbki na zdrowiu.

» Trzymac uchwyt spawalniczy w taki sposob, aby jego koniec nie byt skierowa-
ny w strone twarzy i ciata uzytkownika.

Stosowac odpowiednie gogle ochronne.

Nie kierowac¢ uchwytu spawalniczego w stroneg innych osaéb.

Uwazad, aby drut elektrodowy madgt stykac sie z przedmiotami przewodzgcy-
mi prad tylko w sposdb kontrolowany.

vwyy




Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem, wymaga-
nia dotyczgce odciggu

Uzytkowanie
zgodne z prze-
znaczeniem

Wymagania do-
tyczace odciggu

Reczny uchwyt spawalniczy MIG/MAG przeznaczony jest wytgcznie do spawania
metodg MIG/MAG w potgczeniu z odciggiem o wystarczajgcej mocy (patrz punkt
Wymagania dotyczgce odciggu od strony 9). Inne lub wykraczajgce poza wyzej
opisane uzytkowanie jest uznawane za niezgodne z przeznaczeniem. Producent
nie ponosi odpowiedzialnosci za powstate w wyniku tego szkody.

Do uzytkowania zgodnego z przeznaczeniem zalicza sie rowniez:

Doktadne zapoznanie sie z trescig niniejszego dokumentu

Postepowanie zgodne ze wszystkimi informacjami i przepisami dotyczgcymi
bezpieczenstwa zawartymi w niniejszym dokumencie

Przestrzeganie termindw czynnosci zwigzanych z przegladem i czynnosci
konserwacyjnych

Uchwyt spawalniczy moze byé uzytkowany tylko z odciggami, ktdre spetniajg
nastepujgce wymagania:

Moc ssania (strumien objetosci odciggu) co najmniej 70—110 m3/h (2472—

3885 cfh), zaleznie od uzywanego uchwytu spawalniczego

- Nizsza warto$¢ powoduje ryzyko niewystarczajgcej skutecznoéci odpro-
wadzania dymu spawalniczego

- Wyzsza wartos¢ powoduje ryzyko nieumyslnego odciggania gazu ostono-
wego od spoiny

Wytwarzane podcisnienie co najmniej 10—18 kPa (100—180 mbar), zaleznie

od dtugosci weza odciggu i uzywanego uchwytu spawalniczego

- Im krétszy i grubszy waz odciggu, tym mniejsze mogg by¢ wymiary
urzadzenia odciggowego / tym mniejszg wydajnoscig odcigg musi sie od-
znaczad, aby dym spawalniczy odprowadzany byt skutecznie

Przy wiekszych wysokosciach nad poziomem morza ze wzgledu na zmie-

niajgce sie warunki otoczenia (nizsze cisnienie powietrza itp.) wydajnos¢ od-

ciggu musi zostac proporcjonalnie zmniejszona, np. za pomoca regulatora

strumienia powietrza uchwytu spawalniczego

- W kazdym przypadku muszg by¢ spetnione wymagania dotyczgce od-
ciggu

- Exentometer do okreslenia aktualnego strumienia objetosci odciggu
uchwytu spawalniczego. Informacje dotyczgce pomiaru strumienia
objetosci odciggu za pomocg urzgdzenia Exentometer znajdujg sie w in-
strukcji obstugi Exentometer .

Wymagania dotyczgce odciggu okreslone sg doktadnie na tabliczce znamionowej
danego uchwytu spawalniczego (patrz punkt Informacje dotyczace odciggu na
tabliczce znamionowej na stronie 11) oraz w danych technicznych.


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

10

Tabliczka znamionowa na uchwycie spawalniczym




Informacje do-
tyczace odciggu
na tabliczce zna-
mionowej

Type

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

Przyktadowa tabliczka znamionowa

Informacje dotyczace odciggu na tabliczce znamionowej

Q

Strumien objetosci odciggu na przednim koncu uchwytu spawalni-
czego (= strumien objetosci odciggu, ktory wytwarza uchwyt spawal-

v,n
niczy)
Q Strumien objetosci odciggu na przytgczu odciggu uchwytu spawalni-
V.C czego (= strumien objetosci odciggu, ktory musi wytworzy¢ odcigg)

Ao

Wymagane podcisnienie na przytagczu odciggu uchwytu spawalnicze-
go (= podcisnienie, ktére musi wytworzy¢ odciagg)

11
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Dostepne interfejsy, funkcje przyci-
sku palnika
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Dostepne interfejsy

Funkcja Up/
Down-

Funkcja JobMa-
ster-

Uchwyt spawalniczy z regulacjg para-
metrow gora/dot ma nastepujace funk-

cje:

Zmiana wydajnos$ci spawania w try-
bie Synergic za pomocg przy-
ciskow Up/Down.

Sygnalizowanie bteddw:

- W przypadku wystgpienia
btedu systemowego wszystkie
diody $wiecg czerwonym
Swiattem.

- W przypadku wystgpienia
btedu transmisji danych
wszystkie diody migajg czer-
wonym swiattem.

Autotest w trakcie sekwencji roz-

ruchu:

- Wszystkie diody wtgczajg sie
kolejno na krotki czas.

Uchwyt spawalniczy JobMaster dyspo-
nuje nastepujgcymi funkcjami:

Przyciskami ze strzatkami wybiera
sie parametr w urzgdzeniu spawal-
niczym.

Przyciskami +/- zmienia sie wybra-
ny parametr.

Wyswietlacz pokazuje biezgcy pa-
rametr i wartos$a.

15



Funkcje przycisku palnika

Funkcje dwupo-

zycyjnego przy-
cisku palnika

16

Funkcja przycisku palnika w pozycji 1 (przycisk palnika nacisniety do potowy) = dioda swieci

WSKAZOWKA!

W uchwytach spawalniczych z opcjonalnym przyciskiem uchwytu na gérze nie
dziata dioda Swiecgca znajdujaca sie¢ na uchwycie spawalniczym.

=F o
=y,
W 272 |
> AV

o 2 XS

Funkcja przycisku palnika w pozycji 2 (przycisk palnika nacisniety catkowicie) = dioda gasnie, rozpo-
czyna sie proces spawania



Uruchamianie
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Przebieg uruchamiania

Kontrola krééca
mocujgcego

Przebieg urucha-
miania uchwytu
spawalniczego z
Fronius System
Connector

Push Push-Pull

with sealing without sealing

* Przed uruchomieniem i po kazdej wymianie prowadnika drutu skontrolowaé

kréciec mocujgcy. W tym celu przeprowadzi¢ ogledziny:

- Po lewej: Mosieznego kro¢ca mocujgcego z ptytka uszczelniajgcy. Przez
ptytke uszczelniajgcg nie mozna patrzec.

- Po prawej: Srebrny kréciec mocujgcy z widocznym przepustem.

WSKAZOWKA!

Nieprawidtowy lub uszkodzony kréciec mocujacy w przypadku zastosowan Push.
Skutkiem moga by¢ utrata gazu oraz zte wtasciwosci spawania.
» Zastosowacé mosiezny krociec mocujacy, aby zminimalizowac¢ straty gazu.

» Skontrolowaé, czy uszczelka jest nieuszkodzona.

WSKAZOWKA!

Nieprawidtowy kréciec mocujacy w przypadku zastosowan Push-Pull.
Zakleszczenie drutu i zwigkszone $cieranie w prowadniku drutu w przypadku za-
stosowania kro¢ca mocujgcego z uszczelks.

» Uzy¢ srebrnego kré¢ca mocujgcego, aby utatwi¢ prowadzenie drutu.

W celu poprawnego uruchomienia uchwytu spawalniczego nalezy wykonad
nastepujgce czynnosci:

E Montaz prowadnikéw drutu — opis od strony 21

E' Podtaczanie uchwytu spawalniczego
- Opis urzadzenia spawalniczego od strony 34
- Opis podajnika drutu od strony 35

E' Podtaczenie uchwytu spawalniczego do odciggu — opis od strony 37
Pomiar wydajnosci odciggu — opis w instrukcji obstugi Exentometer

W razie potrzeby wyregulowac¢ wydajnosc¢ odciggu:

Regulowanie wydajnosci odciggu bezposrednio w uchwycie spawalniczym —
opis od strony 38

Regulowanie wydajnosci odciggu za pomoca zewnetrznego regulatora stru-
mienia powietrza — opis od strony 40


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

Przebieg urucha-
miania uchwytu
spawalniczego z
przytaczem Euro

20

W celu poprawnego uruchomienia uchwytu spawalniczego nalezy wykonac
nastepujgce czynnosci:

E' Montaz prowadnika drutu
- W przypadku prowadnika drutu ze stali zapoznac sie z opisem od strony
26
- W przypadku prowadnika drutu z tworzywa sztucznego zapoznac sie
z opisem od strony 30

Podtaczenie uchwytu spawalniczego do urzadzenia spawalniczego — opis od
strony 36

E' Podtaczenie uchwytu spawalniczego do odciggu — opis od strony 37
Pomiar wydajnos$ci odciggu — opis w instrukcji obstugi Exentometer

W razie potrzeby wyregulowac¢ wydajnosc¢ odciggu:

Regulowanie wydajnosci odciggu bezposrednio w uchwycie spawalniczym —
opis od strony 38

Regulowanie wydajnosci odciggu za pomocg zewnetrznego regulatora stru-
mienia powietrza — opis od strony 40


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

Montaz prowadnika drutu w uchwycie spawalni-
czym z Fronius System Connector

Wskazéwka do- WSKAZOWKA!

tyczaca prowad-

nicy drutuw Ryzyko zwigzane z niepasujgcg wktadka prowadnika drutu.

uchwytach spa- Skutkiem tego moze by¢ pogorszenie wtasciwosci spawania.

walniczych » Jezeli w uchwytach spawalniczych chtodzony gazem zamiast prowadnika dru-
chtodzonych ga- tu ze stali zostanie uzyty prowadnik drutu z tworzywa sztucznego z wktadka
zem prowadnika drutu z brazu, osiggi podane w danych technicznych ulegaja

zmniejszajg sie o0 30%.

» Aby uchwyt spawalniczy chtodzony gazem dziatat z maksymalng mocg, nalezy
wymieni¢ wktadke prowadnika drutu 40 mm (1.575 in.) na wktadke prowadni-
ka drutu 320 mm (12.598 in.).

Q@
320mm
12.598inch

40mm ~
1.575inch

21



Montaz prowad-
nika drutu

22

Uchwyt spawalniczy utozyc prosto

2

Utozyc¢ prosto prowadnik drutu; uwazacé, aby zaden zadzior nie wystawat na prowadnik drutu ani z
prowadnika drutu



Jesli dysza odciqgu, dysza gazowa i koricowka prqdowa sq juz zamontowane, wymontowac je

4

Wsunqdé prowadnik drutu w uchwyt spawalniczy (*mozna to zrobié z dowolnej strony), aby wystawat z

przodu i z tytu z uchwytu spawalniczego. Uwazad, aby nie zginaé¢ prowadnika drutu

23



24

Wsunq¢ prowadnik drutu z koricowkq prqdowq z powrotem w korpus palnika; zamontowad koricowke
prgdowq, dysze gazowq i dysze odciqgu,; zaznaczydé prowadnik drutu na koricu uchwytu spawalnicze-
go.

6

Wyciqgngé prowadnik drutu na 10 cm (3.94 in) z uchwytu spawalniczego



XoOMXQP

Po lewej prowadnik drutu ze stali, po prawej z tworzywa sztucznego: Odciq¢ prowadnik drutu w za-
znaczonym wczesniej miejscu i usunqdé zadziory; uwazad, aby zaden zadzior nie wystawat na prowad-
nik drutu ani z prowadnika drutu

8

Nakreci¢ kréciec mocujqcy do oporu na prowadnik drutu (prowadnik drutu musi by¢ widoczny przez
otwdr w kréécu mocujgecym); wsunqcé kréciec mocujqecy w uchwyt spawalniczy i dokrecic

25




Montaz prowadnika drutu ze stali w uchwycie spa-
walnhiczym z przytagczem Euro

Montaz prowad- 1
nika drutu ze
stali

Uchwyt spawalniczy utozycd prosto

2
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Utozyc¢ prosto prowadnik drutu; uwazaé, aby zaden zadzior nie wystawat na prowadnik drutu ani z
prowadnika drutu

26



Jesli dysza odciqgu, dysza gazowa, koricdwka prqdowa i kréciec mocujqcy przytqcza Euro sq juz za-
montowane, wymontowag je.

Wsunq¢é prowadnik drutu w uchwyt spawalniczy (*mozna to zrobié¢ z dowolnej strony), aby wystawat z
przodu i z tytu z uchwytu spawalniczego. Uwazaé, aby nie zgina¢ prowadnika drutu

27



28

Wsunq¢ prowadnik drutu z koricowkq prqdowq z powrotem w korpus,; zamontowad koricowke
prgdowq, dysze gazowq i dysze odciqgu,; zaznaczydé prowadnik drutu na koricu uchwytu spawalnicze-
go

6

Wycigqgnqé 10 cm (3.94 in) prowadnika drutu z uchwytu spawalniczego, odciqé i usunqé zadziory;
uwazadé, aby zaden zadzior nie wystawat na prowadnik drutu ani z prowadnika drutu



wyczucia oporu, wkreci¢ kréciec mocujgcy w

az do

mocujqcy na prowadnik drutu

uchwyt spawalniczy.

Nakrecic kréciec

29



Montaz prowadnika drutu z tworzywa sztucznego
w uchwycie spawalniczym z przytgczem Euro

Wskazéwka do- WSKAZOWKA!

tyczaca prowad-

nicy drutuw Ryzyko zwigzane z niepasujgcg wktadka prowadnika drutu.

uchwytach spa- Skutkiem tego moze by¢ pogorszenie wtasciwosci spawania.

walniczych » Jezeli w uchwytach spawalniczych chtodzony gazem zamiast prowadnika dru-
chtodzonych ga- tu ze stali zostanie uzyty prowadnik drutu z tworzywa sztucznego z wktadka
zem prowadnika drutu z brazu, osiggi podane w danych technicznych ulegaja

zmniejszajg sie o0 30%.

» Aby uchwyt spawalniczy chtodzony gazem dziatat z maksymalng mocg, nalezy
wymieni¢ wktadke prowadnika drutu 40 mm (1.575 in.) na wktadke prowadni-
ka drutu 320 mm (12.598 in.).

Q@
320mm
12.598inch

40mm ~
1.575inch
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Montaz prowad- 1
nika drutu z two-
rzywa sztuczne-

go

[

Utozyc¢ prosto prowadnik drutu, uwazajqc, aby zaden zadzior nie wystawat na wktadke prowadnika
drutu ani z wktadki prowadnika drutu.
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Jesli dysza odciqgu, dysza gazowa, koricdwka prqdowa i kréciec mocujqcy przytqcza Euro sq juz za-
montowane, wymontowag je.

Wsunq¢é prowadnik drutu w uchwyt spawalniczy (*mozna to zrobié¢ z dowolnej strony), aby wystawat z
przodu i z tytu z uchwytu spawalniczego. Uwazaé, aby nie zgina¢ prowadnika drutu



Wsunq¢ prowadnik drutu z koricowkq prqdowq z powrotem w korpus palnika; zamontowad koricowke

prgdowq, dysze gazowq i dysze odciqgu,; dokreci¢ prowadnik drutu w uchwycie spawalniczym
Zapozna¢ sig z instrukcjami prawidtowego skracania prowadnika drutu zawar-
tymi w dokumentacji uzytkownika uzywanego podajnika drutu lub urzgdzenia
spawalniczego.
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Podtaczanie uchwytu spawalniczego do urzadzen
z Fronius System Connector

Podtaczanie
uchwytu spawal-
niczego do syste-
mu spawania

* Tylko w przypadku uchwytu spawalniczego chtodzonego wodq
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uchwytu spawal-
niczego do po-
dajnika drutu

Podtaczanie

* Tylko w przypadku uchwytu spawalniczego chtodzonego wodq
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Podtaczanie uchwytu spawalniczego do urzagdzen
z przytagczem Euro

Podtaczanie 1
uchwytu spawal-
niczego

* Tylko w przypadku uchwytu spawalniczego chtodzonego cieczg; podtaczyc
uchwyt spawalniczy do chtodnicy

** Przewdd sterujgcy musi zosta¢ we wtasnym zakresie zaopatrzony w wymagane
gniazdo potgczeniowe. Monter jest odpowiedzialny za poprawne wykonanie prac
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Podtaczanie uchwytu spawalniczego do odciggu

Podtaczanie Uchwyt spawalniczy mozna podtgczy¢ zaréwno do zewnegtrznego urzadzenia od-
uchwytu spawal-  ciggowego, jak i centralnego odciggu. Sposdéb podtgczania uchwytu spawalnicze-
niczego do od- go jest zawsze taki sam.

ciggu

Podtqczanie uchwytu spawalniczego do zewnetrznego urzqdzenia odcigqgowego

* Zalecenia dotyczace weza odciggu:

- Podtaczacd tylko weze odciggu firmy Fronius. Jakos$¢ wykonania i wtasciwosci
materiatowe wezy odciggu Fronius gwarantujg maksymalng kompatybilnos¢ i
szczelnose.

- Waz odciggu powinien by¢ jak najkrotszy. Im krétszy jest wagz odciggu, tym
mniej energii musi zuzywac urzadzenie odciggowe w celu osiggniecia wyma-
ganych wartosci odciggu (blizsze informacje na temat wymaganych wartosci
odciggu znajduja sie w punkcie Wymagania dotyczgce odciggu od strony 9 i
w danych technicznych).
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Regulacja wydajnosci odciggu

Regulacja wydaj- W celu zmniejszenia wydajnosci odciggu mozna otworzy¢ regulator strumienia

nosci odciggu w powietrza. Przy catkowicie otwartym regulatorze strumienia powietrza wydajnos¢
uchwycie spa- odciggu uchwytu spawalniczego jest 0 40% mniejsza.
walniczym

Po lewej: Zamkniety regulator strumienia powietrza = wydajnosé odciggu 100%, po prawej: Otwarty
regulator strumienia powietrza = wydajnosé odciqgu 60%

Przyktadowe zastosowania regulatora strumienia powietrza:

- Podczas spawania w naroznikach lub spoin pachwinowych dym spawalniczy
moze by¢ skutecznie odprowadzany mimo zmniejszenia wydajnosci odciggu,
W takim przypadku wskazane jest otwarcie regulatora strumienia powietrza,
aby zmniejszy¢ wydajnos¢ odciggu.

- Zbyt wysoka wydajnos¢ odciggu mogtaby w takiej sytuacji spowodowaé nie-
pozadane odsysanie gazu ostonowego.
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Spawanie spoiny pachwinowej; otwarty regulator strumienia powietrza = zmniejszona wydajnosé od-
ciqgu

Podczas spawania na otwartych powierzchniach (np. spoin I) moze by¢ wymagane
podtgczenie regulatora strumienia powietrza, aby wykorzysta¢ maksymalng wy-
dajnosc¢ odciggu. Zapewnia to najbardziej skuteczne odprowadzanie dymu spa-
walniczego.

Spawanie spoiny I; podtqczanie regulatora strumienia powietrza = maksymalna wydajnosé odciqgu

A\ NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczenstwo zatrucia dymem spawalniczym.

Grozi powaznym uszczerbkiem na zdrowiu.

» Niezaleznie od tego, jakie jest zadanie spawania, dym spawalniczy musi by¢
zawsze odprowadzany w catosci.
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Regulacjawydaj- Zwtaszcza w przypadku centralnych odciggdw moze by¢ wymagana rgczna regu-
nosci odciggu za lacja wydajnos$ci odciggu za pomoca opcjonalnego regulatora strumienia powie-

pomoca trza:

zewnetrznego - Jesli zewnetrzny regulator strumienia powietrza jest catkowicie otwarty, stru-
regulatora stru- mien powietrza pozostaje niemal niezmieniony.

mienia powietrza -  Catkowite zamkniecie zewnetrznego regulatora strumienia powietrza powo-

duje zmniejszenie strumienia powietrza do jak najnizszego poziomu.

(1)—

(1) centralny odciqg, (2) wqz odciqgu, (3) zewnetrzny regulator strumienia powietrza, (4) uchwyt spa-

walniczy

|z| Po ustawieniu strumienia powietrza zawsze zmierzy¢ wydajnos$¢ odciggu
uchwytu spawalniczego. Informacje dotyczgce pomiaru wydajnosci odciggu
za pomoca urzgdzenia Exentometer znajduja sie w instrukcji obstugi Exento-
meter .
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https://manuals.fronius.com/html/4204102901/de.html
https://manuals.fronius.com/html/4204102901/de.html

Diagnostyka, usuwanie btedow,
konserwacja
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Lokalizacja i usuwanie usterek

Lokalizacja i usu-
wanie usterek

Porowatos$é spoiny

Przyczyna:
Usuwanie:

Zbyt duza sita odciggu
Zmniejszy¢ site odciggu

Zbyt mata sita odciggu

Przyczyna:
Rozwigza-
nie:
Przyczyna:
Rozwigza-
nie:
Przyczyna:
Rozwigza-
nie:
Przyczyna:
Rozwigza-
nie:

Otwory w przewodzie odciggowym
Wymieni¢ przewdd odciggowy

Zatkanie filtra urzadzenia odciggowego
Wymieni¢ filtr urzgdzenia odciggowego

Zatkanie drég powietrznych w inny sposdb
Usung¢ zatkania

Zbyt staba wydajnos¢ odciggu urzgdzenia odciggowego
Zastosowac urzadzenie odciggowe o wigkszej wydajnosci odciggu

Brak pradu spawania

Wtaczony wytgcznik zasilania urzgdzenia spawalniczego, $wiecg wskazniki na
urzgdzeniu spawalniczym, gaz ostonowy dostepny

Przyczyna:
Rozwigza-
nie:
Przyczyna:
Rozwigza-
nie:

Nieprawidtowe przytgcze masy
Prawidtowo wykonac przytagcze masy

Przerwany kabel pragdowy w uchwycie spawalniczym
Wymieni¢ uchwyt spawalniczy

Brak gazu ochronnego
Wszystkie inne funkcje dziataja

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:
Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Pusta butla z gazem
Wymieni¢ butle z gazem

Uszkodzony reduktor cisnienia
Wymieni¢ reduktor cisnienia

Przewdd gazowy gietki nie jest zamontowany lub jest zagiety albo
uszkodzony

Zamontowac¢ przewdd gazowy gietki, wyprostowaé. Wymieni¢ uszko-
dzony przewdd gazowy gietki

Uszkodzony palnik spawalniczy
Wymieni¢ palnik spawalniczy

Uszkodzony zawor elektromagnetyczny gazu

Powiadomic¢ serwis (zleci¢ wymiane zaworu elektromagnetycznego
gazu)
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Brak reakcji po nacisnieciu przycisku palnika

Wtaczony wytacznik zasilania urzgdzenia spawalniczego, wskazniki nha urzadzeniu
spawalniczym $wiecg

Przyczyna:

Rozwigza-
nie:
Przyczyna:

Rozwigza-
nie:
Przyczyna:

Rozwigza-
nie:

Przyczyna:
Rozwigza-
nie:

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

Wsung¢ Fronius System Connector az do oporu

Uszkodzony uchwyt spawalniczy lub przewdd sterujgcy uchwytu spa-
walniczego

Wymieni¢ uchwyt spawalniczy

Nieprawidtowo podtaczony zestaw przewododéw potgczeniowych lub je-
go uszkodzenie

Podtgczy¢ prawidtowo zestaw przewodow potgczeniowych
Wymieni¢ uszkodzony zestaw przewodow potgczeniowych

Uszkodzone urzgdzenie spawalnicze
Powiadomic¢ serwis



Zte wtasciwosci spawania

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Nieprawidtowe parametry spawania
Skorygowac ustawienia

Nieprawidtowe potgczenie z masg
Zapewni¢ dobry styk z elementem spawanym

Brak lub za mato gazu ochronnego

Sprawdzi¢ reduktor cisnienia, przewdd gazowy gietki, zawor elektro-

magnetyczny gazu i przytacze gazu ochronnego palnika spawalnicze-
go. W przypadku palnikéw AL sprawdzi¢ uszczelnienie gazu, zastoso-
wac¢ odpowiednig prowadnice drutu.

Nieszczelny uchwyt spawalniczy
Wymienic¢ palnik spawalniczy

Zbyt duza lub wytarta koncéwka pradowa
Wymieni¢ koncowke pradowsg

Nieprawidtowy stop drutu lub nieprawidtowa Srednica drutu
Sprawdzi¢ wtozong szpule drutu / szpule z koszykiem

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

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

Niekorzystne warunki spawania: zanieczyszczony gaz ochronny (wil-
go¢, powietrze), niedostateczne ekranowanie gazowe (jeziorko spawal-
nicze ,Kipi", cigg powietrza), zanieczyszczenia w elemencie spawanym
(rdza, lakier, ttuszcz)

Zoptymalizowac warunki spawania

Gaz ostonowy ulatnia sie przez kréciec mocujacy
Zastosowac wtasciwy kréciec mocujacy

Uszkodzenie uszczelki kré¢ca mocujgcego, gaz ostonowy ulatnia sie
przez kréciec mocujacy

Wymieni¢ kréciec mocujacy, aby zagwarantowac gazoszczelnosé

Odpryski spawalnicze w dyszy gazowe;j
Usung¢ odpryski spawalnicze

Zawirowania ze wzgledu na zbyt duzg ilos¢ gazu ochronnego

Zmniejszy¢ ilos¢ gazu ostonowego, zalecana:
ilo$¢ gazu ostonowego (L/min) = $§rednica drutu (mm) x 10
(np. 16 l/min dla drutu elektrodowego o $rednicy 1,6 mm)

Zbyt duzy odstep pomiedzy palnikiem spawalniczym a elementem
spawanym

Zmniejszy¢ odstep miedzy palnikiem spawalniczym a elementem spa-
wanym (ok. 10—15 mm / 0.39—0.59 in.)
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Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

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

Podzespoty podajgce drut nie sg dostosowane do $rednicy drutu elek-
trodowego / materiatu drutu elektrodowego

Zastosowac¢ odpowiednie podzespoty podajgce drut

Nieprawidtowe podawanie drutu

Przyczyna:

Rozwigza-
nie:
Przyczyna:
Rozwigza-
nie:
Przyczyna:
Rozwigza-
nie:

Przyczyna:
Rozwigza-
nie:
Przyczyna:
Rozwigza-
nie:
Przyczyna:
Rozwigza-
nie:
Przyczyna:
Rozwigza-
nie:
Przyczyna:
Rozwigza-
nie:

Przyczyna:

Rozwigza-
nie:
Przyczyna:
Rozwigza-
nie:
Przyczyna:

Rozwigza-
nie:
Przyczyna:

Rozwigza-
nie:

W zaleznosci od systemu, hamulec w podajniku drutu lub urzgadzeniu
spawalniczym zostat ustawiony na zbyt duzg site hamowania

Zmniejszy¢ sitg hamulca

Zatkanie otworu koncoéwki pradowej
Wymieni¢ koncéwke pradowg

Uszkodzenie prowadnicy drutu lub wktadki prowadnicy drutu

Skontrolowa¢ prowadnice drutu lub wktadke prowadnicy drutu pod
katem zagiec, zabrudzen itp.

Wymieni¢ uszkodzong prowadnice drutu lub wktadke prowadnicy dru-
tu

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

Nieprawidtowa sita docisku rolek podajacych
Zoptymalizowac site docisku

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

Zatkana lub zgieta prowadnica drutu
Wymieni¢ prowadnice drutu

Po skréceniu prowadnica drutu jest zbyt krotka

Wymieni¢ prowadnice drutu i skroci¢ nowa prowadnice drutu do od-
powiedniej dtugosci

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

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

W przypadku prowadnika drutu ze stali: zastosowanie niepowlekane-
go prowadnika drutu

Zastosowac powlekany prowadnik drutu

Odksztatcenie obszaru wlotu lub wylotu drutu kré¢ca mocujgcego
(owalizacja, wybicie), gaz ostonowy ulatnia sie przez kréciec mocujgcy

Wymieni¢ kréciec mocujgcy, aby zagwarantowac gazoszczelno$cé



Dysza gazowa bardzo sie nagrzewa

Przyczyna:

Usuwanie:

Brak odprowadzania ciepta ze wzgledu na luzne osadzenie dyszy ga-
zowej

Dokreci¢ dysze gazowa az do oporu

Palnik spawalniczy bardzo si¢ nagrzewa

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

Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Tylko w przypadku palnikéw spawalniczych Multilock: luzna nakretka
ztgczkowa koncowki palnika

Dokreci¢ nakretke ztgczkowa

Palnik spawalniczy byt eksploatowany z zastosowaniem pradu spawal-
niczego o wartosci wyzszej niz maksymalna

Obnizy¢ moc spawania lub zastosowac palnik spawalniczy o wiekszej
mocy

Zbyt mata moc palnika spawalniczego
Przestrzegac czasu wtgczenia i granicznych wartosci obcigzenia

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

Sprawdzi¢ poziom ptynu chtodzgcego, ilo$¢ przeptywu ptynu
chtodzacego, zanieczyszczenie ptynu chtodzgcego, utozenie wigzki
uchwytu itp.

Koniec palnika spawalniczego zbyt blisko tuku spawalniczego
Zwigkszy¢ wolny wylot drutu
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Krotka zywotnosé koncéwki pradowej

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Nieprawidtowe rolki podajace
Zastosowac¢ odpowiednie rolki podajgce

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

Zredukowac¢ site docisku rolek podajgcych

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

Niepowlekany drut elektrodowy
Zastosowac drut elektrodowy z odpowiednig powtokg

Nieodpowiednie parametry koncowki pradowej
Zastosowac¢ koncéwke pradowa o odpowiednich parametrach

Zbyt dtugi cykl pracy palnika spawalniczego
Skraci¢ cykl pracy lub zastosowac palnik spawalniczy o wiekszej mocy

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

Dokreci¢ koncéwke pradowg

WSKAZOWKA!

W przypadku stosowania stopéw CrNi, ze wzgledu na wtasciwosci powierzchni
drutu elektrodowego CrNi, moze nastepowaé bardziej intensywne zuzywanie sie
koncéwki pradowe;.

Nieprawidtowe dziatanie przycisku palnika

Przyczyna:

Rozwigza-
nie:

Przyczyna:

Rozwigza-
nie:

Przyczyna:

Rozwigza-
nie:

Nieprawidtowe potgczenia wtykowe miedzy uchwytem spawalniczym
a urzgdzeniem spawalniczym

Wykona¢ prawidtowe potgczenia wtykowe / przekazac urzgdzenie
spawalnicze lub uchwyt spawalniczy do serwisu

Zanieczyszczenia miedzy przyciskiem palnika a obudowg przycisku
palnika

Usungc¢ zanieczyszczenia

Uszkodzenie przewodu sterujgcego
Powiadomic serwis



Porowatos$é spoiny

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

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:
Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Przyczyna:

Usuwanie:

Powstawanie rozpryskow w dyszy gazowej, w hastepstwie czego
ostona gazowa spoiny jest niewystarczajgca

Usunac¢ rozpryski spawalnicze

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

Pierécierh samouszczelniajgcy na przytgczu centralnym jest przeciety
lub uszkodzony

Wymienic¢ pierscien samouszczelniajgcy

Wilgoc¢ / skropliny w przewodzie gazu ochronnego
Osuszy¢ przewodd gazu ochronnego

Zbyt intensywny lub zbyt maty przeptyw gazu ochronnego
Skorygowad przeptyw gazu ochronnego

Niewystarczajgca iloé¢ gazu ochronnego na poczatku lub na korcu
spawania

Zwiekszy¢ wstepny wyptyw gazu i wyptyw gazu po zakonczeniu spawa-
nia

Drut elektrodowy zardzewiaty lub ztej jakosci
Zastosowacd lepszej jakosci drut elektrodowy bez zanieczyszczen

Dotyczy palnikéw AL: wyptyw gazu ochronnego w przypadku nieizolo-
wanych prowadnic drutu

W przypadku palnikéw AL nalezy stosowac tylko izolowane prowadni-
ce drutu.

Natozono zbyt duzg ilo$¢ srodka antyadhezyjnego

Usung¢ nadmiar srodka antyadhezyjnego / naktada¢ mniejszg ilos¢
srodka antyadhezyjnego
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Konserwacja

Wykrywanie wa-
dliwych czesci
eksploatacyj-
nych

1. Element mocujgcy koncowki pragdowe;j
- wypalone krawedzie zewnetrzne, wyszczerbienia;
- duzailo$¢ przyklejonych odpryskow spawalniczych;
2. Ostona antyodpryskowa (tylko w przypadku uchwytéw spawalniczych chtod-
zonych cieczg)
- wypalone krawedzie zewnetrzne, wyszczerbienia;
3. Dysza odciggu
- wypalone krawedzie zewnetrzne, wyszczerbienia;
4. Koncowki prgdowej
- wytarte (owalne) otwory wlotowe i wylotowe drutu;
- duzailo$¢ przyklejonych odpryskow spawalniczych;
- wtopienie na koncowce pragdowe;j.
5. Dysza gazowa
- duzailo$¢ przyklejonych odpryskow spawalniczych;
- nadpalone krawedzie zewnegtrzne
- wyszczerbienia.
6. Czesciizolujgce
- wypalone krawedzie zewnetrzne, wyszczerbienia;
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Konserwacja na Skontrolowaé dysze odciggu i w razie uszkodzenia jg wymienié:
poczatku kazde-
go dnia pracy

1

Oczyscié dysze gazowg, koncéwke pradowg, ostone antyodpryskowa (tylko w
przypadku uchwytéw spawalniczych chtodzonych ciecza), element mocujacy
koncoéwki pradowej i czesci izolujgce z odpryskéw spawalniczych, sprawdzié, czy
nie sg uszkodzone, i wymienié uszkodzone czesci:

2

Dodatkowo, przy kazdym uruchomieniu w przypadku uchwytéw spawalni-

czych chtodzonych woda:

- Upewnic¢ sig, ze wszystkie przytgcza ptynu chtodzacego sg szczelne.

- Sprawdzi¢, czy zapewniony jest poprawny przeptyw powrotny ptynu
chtodzgcego — blizsze informacje na ten temat zawiera dokumentacja
uzytkownika chtodnicy.
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Konserwacja co
48 godzin
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Co 48 godzin otworzyé i zamkngé regulator strumienia powietrza:
E' Wtaczy¢ odciag

2

Sl

Otworzycé i zamknq¢ regulator strumienia powietrza

Jesli nawiewy sa zanieczyszczone lub regulator strumienia powietrza stawia
opor podczas otwierania, oczy$cié nawiewy za pomocg sprezonego powietrza:

3

Sprawi¢, aby odrywane podczas czyszczenia czqsteczki byty przyimowane przez odciqg



Konserwacja Oczyscié przewdd doprowadzajacy drut sprezonym powietrzem o obnizonym
podczas kazdej ci$nieniu:

wymiany szpuli
drutu / szpuli z
koszykiem

1

Zdemontowad czesci eksploatacyjne.
E' Wtaczy¢ odcigg
3

Oczysci¢ pakiet przewodow; sprawié, aby czqstki odrywane podczas czyszczenia byty przyjmowane
przez odciqg.
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Wskazane — wymienié prowadnik drutu, przed ponownym montazem prowadni-
ka drutu oczyscié czesci eksploatacyjne:

4

0

AN
ST

Oczysci¢ koricéwke prqdowq, ostone antyodpryskowq i element mocujqgcy koricéwki prqgdowej za po-
mocq sprezonego powietrza, sprawié, aby czqstki odrywane podczas czyszczenia byty przyjmowane
przez odciqg.

5

Oczysci¢ szczotkq dysze odciqgu i dysze gazowq.



Dane techniczne
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Dane techniczne uchwytéw spawalniczych chtod-
zonych cieczg

Informacje
ogolne

Dane techniczne
uchwytu spawal-
niczego MTW
Exento

Pomiar napiecia (V-Peak):
- dlarecznych uchwytéw spawalniczych: 113 V
- dla maszynowych uchwytéw spawalniczych: 141 V

Dane techniczne przycisku palnika:
- Umax =5V
- Imax =10 mA

Uzywanie przycisku palnika jest dozwolone tylko w ramach okreslonych przez da-

ne techniczne.

Produkt niniejszy jest zgodny z wymogami normy
- ENIEC60974-7/-10CL Ai
- ENISO21904-1.

Skutecznosé wychwytywania dymu spawalniczego przez wbudowane w uchwycie
urzgdzenia odciggowe (zgodnie z normag EN ISO 21904-3) zalezy od wielu czyn-

nikéw, w tym na przyktad nastepujacych:

- Jakosc¢ elementu spawanego i zwigzane z tym wydzielanie dymu podczas spa-

wanhia
- Metoda spawania
- Kierunek spawania (przesuwanie czy wbijanie)
- Pozycje spawania (PA, PC, PF itp.)

- Geometria elementu spawanego (otwarta czy zamknieta konstrukcja itp.)

- Strumien objetosci gazu ostonowego
- Kat ustawienia uchwytu spawalniczego
- Warunki otoczenia

MTW 300i Exento | dtugo$é uchwytu spawalniczego = 3,5 m (11 ft. 5.8 in.)

Prad spawania przy 10 min / 40°C (104°F);

Wartosci obowigzujg, jesli jako gaz ostonowy uzywany
jest CO, i mieszanka gazowa

(EN ISO 14175)

100% EDY) / 300 A

Strumien objetosci odciggu na przednim koncu uchwytu
spawalniczego Q,,n (EN IEC ISO 21904-1)

52 m3/h (1837 cfh)

Strumien objetosci odciggu na przytgczu odciggu
uchwytu spawalniczego Q¢ (EN IEC ISO 21904-1)

95 m3/h (1837 cfh)

Wymagane podcisnienie Apg na przytgczu odciggu
uchwytu spawalniczego (EN IEC ISO 21904-1)

13,5 kPa (135 mbar)

Wymagana minimalna wydajno$¢ chtodzenia wg normy 700 W
IEC 60974-2
Wymagany minimalny przeptyw ptynu chtodzgcego Qmin 1 l/min

(0.26 gal. [US]/min)

Wymagane minimalne cisnienie ptynu chtodzacego pmin

3 bar (43 psi)
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MTW 300i Exento | dtugo$¢ uchwytu spawalniczego = 3,5 m (11 ft. 5.8 in.)

Maksymalne dozwolone ci$nienie ptynu chtodzgcego

Pmax

5,5 bar (79 psi)

Dozwolone druty elektrodowe ($rednica)

0,8-1,2 mm
(0.032—0.047 in.)

MTW 300i Exento | dtugo$é uchwytu spawalniczego = 4,5 m (14 ft. 9.17in.)

Prad spawania przy 10 min / 40°C (104°F);

Wartosci obowigzuja, jesli jako gaz ostonowy uzywany
jest CO, i mieszanka gazowa

(EN ISO 14175)

100% EDY) / 300 A

Strumien objetosci odciggu na przednim koncu uchwytu
spawalniczego Qy (EN IEC ISO 21904-1)

52 m3/h (1837 cfh)

Strumien objetosci odciggu na przytgczu odciggu
uchwytu spawalniczego Q,c (EN IEC ISO 21904-1)

100 m3/h (3532 cfh)

Wymagane podcisnienie Apg na przytgczu odciggu
uchwytu spawalniczego (EN IEC ISO 21904-1)

15 kPa (150 mbar)

Wymagana minimalna wydajnos¢ chtodzenia wg normy 900 W
IEC 60974-2
Wymagany minimalny przeptyw ptynu chtodzgcego Qmin 1 l/min

(0.26 gal. [US]/min)

Wymagane minimalne cisnienie ptynu chtodzacego pmin

3 bar (43 psi)

Maksymalne dozwolone cisnienie ptynu chtodzgcego

Pmax

5,5 bar (79 psi)

Dozwolone druty elektrodowe ($rednica)

0,8-1,2 mm
(0.032—0.047 in.)

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

Prad spawania przy 10 min / 40°C (104°F);

Wartosci obowigzujg, jesli jako gaz ostonowy uzywany
jest CO, i mieszanka gazowa

(EN ISO 14175)

100% EDY) / 300 A

Strumien objetosci odciggu na przednim koncu uchwytu
spawalniczego Q,,n (EN IEC ISO 21904-1)

52 m3/h (1837 cfh)

Strumien objetosci odciggu na przytgczu odciggu
uchwytu spawalniczego Q¢ (EN IEC ISO 21904-1)

95 m3/h (1837 cfh)

Wymagane podci$nienie Apg na przytgczu odciggu
uchwytu spawalniczego (EN IEC ISO 21904-1)

13,5 kPa (135 mbar)

Wymagana minimalna wydajno$¢ chtodzenia wg normy 700 W
IEC 60974-2
Wymagany minimalny przeptyw ptynu chtodzgcego Qmin 1 l/min

(0.26 gal. [US]/min)

Wymagane minimalne cisnienie ptynu chtodzgcego pmin

3 bar (43 psi)

Maksymalne dozwolone ci$nienie ptynu chtodzgcego

Pmax

5,5 bar (79 psi)

Dozwolone druty elektrodowe (srednica)

0,8-1,2 mm
(0.032—0.047in.)




MTW 300d Exento | dtugo$é uchwytu spawalniczego = 4,5 m (14 ft. 9.17 in.)

Prad spawania przy 10 min / 40°C (104°F);

Wartos$ci obowigzujg, jesli jako gaz ostonowy uzywany
jest CO, i mieszanka gazowa

(EN ISO 14175)

100% EDY) / 300 A

Strumien objetosci odciggu na przednim koncu uchwytu
spawalniczego Qy (EN IEC ISO 21904-1)

52 m3/h (1837 cfh)

Strumien objetosci odciggu na przytgczu odciggu
uchwytu spawalniczego Q,,c (EN IEC ISO 21904-1)

100 m3/h (3532 cfh)

Wymagane podcisnienie Ap. na przytgczu odciggu
uchwytu spawalniczego (EN IEC ISO 21904-1)

15 kPa (150 mbar)

Wymagana minimalna wydajnos¢ chtodzenia wg normy 900 W
IEC 60974-2
Wymagany minimalny przeptyw ptynu chtodzgcego Qmin 1 l/min

(0.26 gal. [US]/min)

Wymagane minimalne ci$nienie ptynu chtodzgcego pmin

3 bar (43 psi)

Maksymalne dozwolone ci$nienie ptynu chtodzgcego

Pmax

5.5 bar (79 psi)

Dozwolone druty elektrodowe ($rednica)

0,8—1,2 mm
(0.032—0.047 in.)

MTW 500i Exento | dtugo$é uchwytu spawalniczego = 3,5 m (11 ft. 5.8 in.)

Prad spawania przy 10 min / 40°C (104°F);

Wartos$ci obowigzujg, jesli jako gaz ostonowy uzywany
jest CO, i mieszanka gazowa

(EN ISO 14a75)

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

Strumien objetosci odciggu na przednim koncu uchwytu
spawalniczego Qy, (EN IEC ISO 21904-1)

57 m3/h (2013 cfh)

Strumien objetosci odciggu na przytgczu odciggu
uchwytu spawalniczego Q,c (EN IEC ISO 21904-1)

100 m3/h (3532 cfh)

Wymagane podcisnienie Ap; na przytaczu odciggu
uchwytu spawalniczego (EN IEC ISO 21904-1)

11,9 kPa (119 mbar)

Wymagana minimalna wydajnos¢ chtodzenia wg normy 1000 W
IEC 60974-2
Wymagany minimalny przeptyw ptynu chtodzgcego Qmin 1 l/min

(0.26 gal. [US]/min)

Wymagane minimalne ci$nienie ptynu chtodzacego pmin

3 bar (43 psi)

Maksymalne dozwolone cisnienie ptynu chtodzgcego

Pmax

5,5 bar (79 psi)

Dozwolone druty elektrodowe ($rednica)

1-1,6 mm
(0.039—0.063 in.)

MTW 500i Exento | dtugo$é uchwytu spawalniczego = 4,5 m (14 ft. 9.17in.)

Prad spawania przy 10 min / 40°C (104°F);

Wartosci obowigzujg, jesli jako gaz ostonowy uzywany
jest CO, i mieszanka gazowa

(EN ISO 14175)

100% EDY) / 4,00 A
40% EDY) / 500 A
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MTW 500i Exento | dtugo$é uchwytu spawalniczego = 4,5 m (14 ft. 9.17 in.)

Strumien objetosci odciggu na przednim koncu uchwytu
spawalniczego Q,,n (EN IEC ISO 21904-1)

57 m3/h (2013 cfh)

Strumien objetosci odciggu na przytgczu odciggu
uchwytu spawalniczego Q¢ (EN IEC ISO 21904-1)

105 m3/h (3709 cfh)

Wymagane podci$nienie Apg na przytgczu odciggu
uchwytu spawalniczego (EN IEC ISO 21904-1)

14 kPa (140 mbar)

Wymagana minimalna wydajno$¢ chtodzenia wg normy 1200 W
IEC 60974-2
Wymagany minimalny przeptyw ptynu chtodzgcego Qmin 1 l/min

(0.26 gal. [US]/min)

Wymagane minimalne ci$nienie ptynu chtodzgcego pmin

3 bar (43 psi)

Maksymalne dozwolone ci$nienie ptynu chtodzgcego

Pmax

5.5 bar (79 psi)

Dozwolone druty elektrodowe (srednica)

1-1,6 mm
(0.039—0.063 in.)

MTW 500d Exento | dtugo$¢é uchwytu spawalniczego = 3,5 m (11 ft. 5.8 in.)

Prad spawania przy 10 min / 40°C (104°F);

Wartos$ci obowigzujg, jesli jako gaz ostonowy uzywany
jest CO, i mieszanka gazowa

(EN ISO 14175)

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

Strumien objetosci odciggu na przednim koncu uchwytu
spawalniczego Qy (EN IEC ISO 21904-1)

57 m3/h (2013 cfh)

Strumien objetosci odciggu na przytgczu odciggu
uchwytu spawalniczego Q,c (EN IEC ISO 21904-1)

100 m3/h (3532 cfh)

Wymagane podcisnienie Ap; na przytaczu odciggu
uchwytu spawalniczego (EN IEC ISO 21904-1)

11,9 kPa (119 mbar)

Wymagana minimalna wydajnos¢ chtodzenia wg normy 1000 W
IEC 60974-2
Wymagany minimalny przeptyw ptynu chtodzgcego Qmin 1 l/min

(0.26 gal. [US]/min)

Wymagane minimalne ci$nienie ptynu chtodzacego pmin

3 bar (43 psi)

Maksymalne dozwolone cisnienie ptynu chtodzgcego

Pmax

5,5 bar (79 psi)

Dozwolone druty elektrodowe ($rednica)

1-1,6 mm

(0.039—-0.063 in.)

MTW 500d Exento | dtugo$é uchwytu spawalniczego = 4,

5m (14 ft. 9.17in.)

Prad spawania przy 10 min / 40°C (104°F);

Wartosci obowigzujg, jesli jako gaz ostonowy uzywany
jest CO, i mieszanka gazowa

(EN ISO 14175)

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

Strumien objetosci odciggu na przednim koncu uchwytu
spawalniczego Q,,n (EN IEC ISO 21904-1)

57 m3/h (2013 cfh)

Strumien objetosci odciggu na przytgczu odciggu
uchwytu spawalniczego Q¢ (EN IEC ISO 21904-1)

105 m3/h (3709 cfh)




MTW 500d Exento | dtugos$¢ uchwytu spawalniczego = 4,5 m (14 ft. 9.17 in.)

Wymagane podcisnienie Ap; odciggu (EN IEC ISO
21904-1)

14 kPa (140 mbar)

Minimalna wydajnos¢ chtodzenia wg normy 1200 W
IEC 60974-2
Minimalny przeptyw ptynu chtodzacego Qmin 1 l/min

(0.26 gal. [US]/min)

Minimalne ci$nienie ptynu chtodzacego pmin

3 bar (43 psi)

Maksymalne cisnienie ptynu chtodzgcego pmax

5,5 bar (79 psi)

Dozwolone druty elektrodowe ($rednica)

1-1,6 mm
(0.039—0.063 in.)

1) ED = cykl pracy; czas dobiegu odciggu po koncu spawania = 30 sekund
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Dane techniczne uchwytéw spawalniczych chtod-
zonych gazem

Informacje
ogolne

Dane techniczne
uchwytu spawal-
niczego MTG
Exento
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Pomiar napiecia (V-Peak):
- dlarecznych uchwytéw spawalniczych: 113 V
- dla maszynowych uchwytéw spawalniczych: 141 V

Dane techniczne przycisku palnika:
- Umax =5V
- Imax =10 mA

Uzywanie przycisku palnika jest dozwolone tylko w ramach okreslonych przez da-
ne techniczne.

Produkt niniejszy jest zgodny z wymogami normy
- ENIEC60974-7/-10CL Ai
- ENISO21904-1.

Skutecznosé wychwytywania dymu spawalniczego przez wbudowane w uchwycie

urzgdzenia odciggowe (zgodnie z normag EN ISO 21904-3) zalezy od wielu czyn-

nikéw, w tym na przyktad nastepujacych:

- Jakosc¢ elementu spawanego i zwigzane z tym wydzielanie dymu podczas spa-
wanhia

- Metoda spawania

- Kierunek spawania (przesuwanie czy wbijanie)

- Pozycje spawania (PA, PC, PF itp.)

- Geometria elementu spawanego (otwarta czy zamknieta konstrukcja itp.)

- Strumien objetosci gazu ostonowego

- Kat ustawienia uchwytu spawalniczego

- Warunki otoczenia

MTG 250i Exento | dtugo$é uchwytu spawalniczego = 3,5 m (11 ft. 5.8 in.)

Prad spawania przy 10 min / 40°C (104°F); 40% EDY) / 250 A
Wartosci obowigzujg, jesli jako gaz ostonowy uzywany 60% EDY) /210 A
jest CO, 100% EDY) /170 A
(ENISO 14175)

Prad spawania przy 10 min / 40°C (104°F); 4,0% EDV) / 250 A
Wartosci obowigzujg, jesli jako gaz ostonowy uzywana 60% EDY) /210 A
jest mieszanka gazowa 100% EDY) / 170 A

(EN ISO 14175)

Strumien objetosci odciggu na przednim koncu uchwytu 52 m3/h (1837 cfh)
spawalniczego Qy, (EN IEC ISO 21904-1)

Strumien objetosci odciggu na przytgczu odciggu 70 m3/h (2472 cfh)
uchwytu spawalniczego Q,c (EN IEC ISO 21904-1)

Wymagane podcisnienie Ap; na przytgczu odciggu 10 kPa (100 mbar)
uchwytu spawalniczego (EN IEC ISO 21904-1)

0,8—-1,2 mm

Dozwolone druty elektrodowe (srednica) (0.032—0.047 in.)




MTG 250i Exento | dtugo$¢ uchwytu spawalniczego = 4,5 m (14 ft. 9.17 in.)

Prad spawania przy 10 min / 40°C (104°F);

Wartos$ci obowigzujg, jesli jako gaz ostonowy uzywany
jest CO,

(EN ISO 14175)

4,0% EDY) / 250 A
60% EDY) /210 A
100% EDY / 170 A

Prad spawania przy 10 min / 40°C (104°F);

Warto$ci obowigzujg, jesli jako gaz ostonowy uzywana
jest mieszanka gazowa

(EN ISO 14175)

4,0% EDY) / 250 A
60% EDY) /210 A
100% EDY / 170 A

Strumien objetosci odciggu na przednim koncu uchwytu
spawalniczego Q,,n (EN IEC ISO 21904-1)

52 m3/h (1837 cfh)

Strumien objetosci odciggu na przytgczu odciggu
uchwytu spawalniczego Q¢ (EN IEC ISO 21904-1)

80 m3/h (2526 cfh)

Wymagane podcisnienie Apg na przytgczu odciggu
uchwytu spawalniczego (EN IEC ISO 21904-1)

10,8 kPa (108 mbar)

Dozwolone druty elektrodowe ($rednica)

0,8-1,2 mm
(0.032—0.047 in.)

MTG 250d Exento | dtugo$é uchwytu spawalniczego = 3,5 m (11 ft. 5.8 in.)

Prad spawania przy 10 min / 40°C (104°F):

Wartosci obowigzuja, jesli jako gaz ostonowy uzywany
jest CO,

(EN ISO 14a75)

4,0% EDV) / 250 A
60% EDY /210 A
100% EDY / 170 A

Prad spawania przy 10 min / 40°C (104°F);

Wartosci obowigzujg, jesli jako gaz ostonowy uzywana
jest mieszanka gazowa

(EN ISO 14175)

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

Strumien objetosci odciggu na przednim koncu uchwytu
spawalniczego Qy, (EN IEC ISO 21904-1)

52 m3/h (1837 cfh)

Strumien objetosci odciggu na przytgczu odciggu
uchwytu spawalniczego Q,,c (EN IEC ISO 21904-1)

70 m3/h (2472 cfh)

Wymagane podcisnienie Apg na przytgczu odciggu
uchwytu spawalniczego (EN IEC ISO 21904-1)

10 kPa (100 mbar)

Dozwolone druty elektrodowe ($rednica)

0,8-1,2 mm
(0.032—0.047 in.)

MTG 250d Exento | dtugo$é uchwytu spawalniczego = 4,5 m (14 ft. 9.17 in.)

Prad spawania przy 10 min / 40°C (104°F):

Wartosci obowigzujg, jesli jako gaz ostonowy uzywany
jest CO,

(EN ISO 14175)

4,0% EDV) / 250 A
60% EDY /210 A
100% EDY / 170 A

Prad spawania przy 10 min / 40°C (104°F);

Wartos$ci obowigzujg, jesli jako gaz ostonowy uzywana
jest mieszanka gazowa

(EN ISO 14175)

4,0% EDY) / 200 A
60% EDY) / 160 A
100% EDY) / 120 A

Strumien objetosci odciggu na przednim koncu uchwytu
spawalniczego Q,,n (EN IEC ISO 21904-1)

52 m3/h (1837 cfh)

Strumien objetosci odciggu na przytgczu odciggu
uchwytu spawalniczego Q¢ (EN IEC ISO 21904-1)

80 m3/h (2526 cfh)
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MTG 250d Exento | dtugo$é uchwytu spawalniczego = 4,5 m (14 ft. 9.17 in.)

Wymagane podcisnienie Ap; na przytaczu odciggu
uchwytu spawalniczego (EN IEC ISO 21904-1)

10,8 kPa (108 mbar)

Dozwolone druty elektrodowe (srednica)

0,8-1,2 mm
(0.032—0.047in.)

MTG 320i Exento | dtugosé¢ uchwytu spawalniczego = 3,5

m (11 ft. 5.8 in.)

Prad spawania przy 10 min / 40°C (104°F):

Wartos$ci obowigzujg, jesli jako gaz ostonowy uzywany
jest CO,

(EN ISO 14175)

4,0% EDY) /320 A
60% EDY) / 260 A
100% EDY) /210 A

Prad spawania przy 10 min / 40°C (104°F);

Wartos$ci obowigzujg, jesli jako gaz ostonowy uzywana
jest mieszanka gazowa

(EN ISO 14175)

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

Strumien objetosci odciggu na przednim koncu uchwytu
spawalniczego Q,,n (EN IEC ISO 21904-1)

57 m3/h (2013 cfh)

Strumien objetosci odciggu na przytgczu odciggu
uchwytu spawalniczego Q¢ (EN IEC ISO 21904-1)

90 m3/h (3179 cfh)

Wymagane podci$nienie Apg ha przytgczu odciggu
uchwytu spawalniczego (EN IEC ISO 21904-1)

10,2 kPa (102 mbar)

Dozwolone druty elektrodowe ($rednica)

0,8-1,6 mm
(0.032—0.063 in.)

MTG 320i Exento | dtugosé uchwytu spawalniczego = 4,5

m (14 ft. 9.17in.)

Prad spawania przy 10 min / 40°C (104°F):

Wartosci obowigzujg, jesli jako gaz ostonowy uzywany
jest CO,

(EN ISO 14175)

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

Prad spawania przy 10 min / 40°C (104°F);

Wartosci obowigzujg, jesli jako gaz ostonowy uzywana
jest mieszanka gazowa

(EN ISO 14175)

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

Strumien objetosci odciggu na przednim koncu uchwytu
spawalniczego Qyn (EN IEC ISO 21904-1)

57 m3/h (2013 cfh)

Strumien objetosci odciggu na przytgczu odciggu
uchwytu spawalniczego Q¢ (EN IEC ISO 21904-1)

94 m3/h (3320 cfh)

Wymagane podcisnienie Ap; na przytaczu odciggu
uchwytu spawalniczego (EN IEC ISO 21904-1)

11 kPa (110 mbar)

Dozwolone druty elektrodowe (srednica)

0,8-1,6 mm
(0.032—0.063 in.)

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

Prad spawania przy 10 min / 40°C (104°F):

Wartos$ci obowigzujg, jesli jako gaz ostonowy uzywany
jest CO,

(EN ISO 14175)

4,0% EDY) / 320 A
60% EDY) / 260 A
100% EDY) /210 A




MTG 320d Exento | dtugo$é uchwytu spawalniczego = 3,5 m (11 ft. 5.8 in.)

Prad spawania przy 10 min / 40°C (104°F);

Warto$ci obowigzujg, jesli jako gaz ostonowy uzywana
jest mieszanka gazowa

(EN ISO 14175)

4,0% EDY) / 260 A
60% EDY /210 A
100% EDY) / 160 A

Strumien objetosci odciggu na przednim koncu uchwytu
spawalniczego Qyn (EN IEC ISO 21904-1)

57 m3/h (2013 cfh)

Strumien objetosci odciggu na przytgczu odciggu
uchwytu spawalniczego Q,c (EN IEC ISO 21904-1)

90 m3/h (3179 cfh)

Wymagane podcisnienie Ap. na przytgczu odciggu
uchwytu spawalniczego (EN IEC ISO 21904-1)

10,2 kPa (102 mbar)

Dozwolone druty elektrodowe ($rednica)

0,8—1,6 mm
(0.032—0.063 in.)

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

Prad spawania przy 10 min / 40°C (104°F):

Wartos$ci obowigzujg, jesli jako gaz ostonowy uzywany
jest CO,

(EN ISO 14175)

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

Prad spawania przy 10 min / 40°C (104°F);

Wartosci obowigzuja, jesli jako gaz ostonowy uzywana
jest mieszanka gazowa

(EN ISO 14175)

4,0% EDY) / 260 A
60% EDY /210 A
100% EDY) / 160 A

Strumien objetosci odciggu na przednim konicu uchwytu
spawalniczego Qy (EN IEC ISO 21904-1)

57 m3/h (2013 cfh)

Strumien objetosci odciggu na przytgczu odciggu
uchwytu spawalniczego Q,,c (EN IEC ISO 21904-1)

94 m3/h (3320 cfh)

Wymagane podcisnienie Ap. na przytgczu odciggu
uchwytu spawalniczego (EN IEC ISO 21904-1)

11 kPa (110 mbar)

Dozwolone druty elektrodowe ($rednica)

0,8-1,6 mm
(0.032—0.063 in.)

MTG 400i Exento | dtugo$¢ uchwytu spawalniczego = 3,5

m (11 ft. 5.8 in.)

Prad spawania przy 10 min / 40°C (104°F):

Wartosci obowigzujg, jesli jako gaz ostonowy uzywany
jest CO,

(EN ISO 14175)

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

Prad spawania przy 10 min / 40°C (104°F);

Wartosci obowigzujg, jesli jako gaz ostonowy uzywana
jest mieszanka gazowa

(EN ISO 14175)

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

Strumien objetosci odciggu na przednim koncu uchwytu
spawalniczego Qy (EN IEC ISO 21904-1)

57 m3/h (2013 cfh)

Strumien objetosci odciggu na przytgczu odciggu
uchwytu spawalniczego Q,c (EN IEC ISO 21904-1)

90 m3/h (3179 cfh)

Wymagane podcisnienie Ap. na przytgczu odciggu
uchwytu spawalniczego (EN IEC ISO 21904-1)

10,2 kPa (102 mbar)

Dozwolone druty elektrodowe (srednica)

0,8-1,6 mm
(0.032—0.063 in.)
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MTG 400i Exento | dtugos$¢ uchwytu spawalniczego = 4,5 m (14 ft. 9.17 in.)

Prad spawania przy 10 min / 40°C (104°F):

Wartos$ci obowigzujg, jesli jako gaz ostonowy uzywany
jest CO,

(EN ISO 14175)

30% EDY) / 4,00 A
60% EDY) / 220 A
100% EDY) / 260 A

Prad spawania przy 10 min / 40°C (104°F);

Wartos$ci obowigzujg, jesli jako gaz ostonowy uzywana
jest mieszanka gazowa

(EN ISO 14175)

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

Strumien objetosci odciggu na przednim koncu uchwytu
spawalniczego Q,,n (EN IEC ISO 21904-1)

57 m3/h (2013 cfh)

Strumien objetosci odciggu na przytgczu odciggu
uchwytu spawalniczego Q¢ (EN IEC ISO 21904-1)

94 m3/h (3320 cfh)

Wymagane podcisnienie Apg na przytgczu odciggu
uchwytu spawalniczego (EN IEC ISO 21904-1)

11 kPa (110 mbar)

Dozwolone druty elektrodowe ($rednica)

0,8-1,6 mm
(0.032—0.063 in.)

MTG 400d Exento | dtugosé uchwytu spawalniczego = 3,5 m (11 ft. 5.8 in.)

Prad spawania przy 10 min / 40°C (104°F):

Wartosci obowigzuja, jesli jako gaz ostonowy uzywany
jest CO,

(EN ISO 14a75)

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

Prad spawania przy 10 min / 40°C (104°F);

Wartosci obowigzujg, jesli jako gaz ostonowy uzywana
jest mieszanka gazowa

(EN ISO 14175)

30% EDY) / 320 A
60% EDY) / 260 A
100% EDY) /210 A

Strumien objetosci odciggu na przednim koncu uchwytu
spawalniczego Qy (EN IEC ISO 21904-1)

57 m3/h (2013 cfh)

Strumien objetosci odciggu na przytgczu odciggu
uchwytu spawalniczego Q,,c (EN IEC ISO 21904-1)

90 m3/h (3179 cfh)

Wymagane podcisnienie Apg na przytgczu odciggu
uchwytu spawalniczego (EN IEC ISO 21904-1)

10,2 kPa (102 mbar)

Dozwolone druty elektrodowe ($rednica)

0,8-1,6 mm
(0.032—0.063 in.)

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

Prad spawania przy 10 min / 40°C (104°F):

Wartosci obowigzujg, jesli jako gaz ostonowy uzywany
jest CO,

(EN ISO 14175)

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

Prad spawania przy 10 min / 40°C (104°F);

Wartos$ci obowigzujg, jesli jako gaz ostonowy uzywana
jest mieszanka gazowa

(EN ISO 14175)

30% EDY) / 320 A
60% EDY) / 260 A
100% EDY) /210 A

Strumien objetosci odciggu na przednim koncu uchwytu
spawalniczego Q,,n (EN IEC ISO 21904-1)

57 m3/h (2013 cfh)

Strumien objetosci odciggu na przytgczu odciggu
uchwytu spawalniczego Q¢ (EN IEC ISO 21904-1)

94 m3/h (3320 cfh)




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

Wymagane podcisnienie Ap; na przytaczu odciggu
uchwytu spawalniczego (EN IEC ISO 21904-1)

11 kPa (110 mbar)

Dozwolone druty elektrodowe (srednica)

0,8-1,6 mm
(0.032—0.063 in.)

1) ED = cykl pracy; czas dobiegu odciggu po koncu spawania = 30 sekund
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