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Siguranta, date privind utilizarea co-
recta






Siguranta

Siguranta

/\  PERICOL!

Pericol din cauza utilizarii gresite si a lucrarilor executate defectuos.

Urmarea o pot reprezenta vatamari corporale grave si pagube materiale majore.

» Toate lucrarile si functiile descrise in acest document pot fi executate doar de
catre personal de specialitate cu calificare tehnica.

» Cititi si intelegeti in Intregime acest document.

» Cititi si Intelegeti toate prescriptiile de securitate si documentatiile pentru utili-
zator care Tnsotesc acest aparat si toate componentele de sistem.

/\  PERICOL!

Pericol cauzat de curentul electric.

Urmarea o pot reprezenta vatamari corporale grave si pagube materiale majore.

» Inainte de efectuarea lucririlor deconectati toate aparatele si componentele
implicate si separati-le de la reteaua electrica.

» Asigurati toate aparatele si componentele implicate impotriva reconectarii acci-
dentale.

/\  PERICOL!

Pericol din cauza componentelor de sistem fierbinti si /sau agentilor tehnologici fi-

erbinti.

Urmarea o pot reprezenta arsuri si opariri grave.

» inainte de inceperea lucrarilor I&sati toate componentele de sistem si/sau
agentii tehnologici sa se raceasca la +25 °C/ +77 °F (de exemplu lichidul de raci-
re, componentele de sistem cu racire pe apa, motorul de actionare a dispoziti-
vului de avans sarma, ...).

» Purtati echipament de protectie corespunzator (de exemplu manusi de pro-
tectie rezistente la caldura, ochelari de protectie, ...), daca racirea nu este posi-
bila.

/\  PERICOL!

Pericol din cauza contactului cu fum de sudare toxic.
Urmarea o pot reprezenta vatamari corporale grave.
» Sudarea fara un dispozitiv de aspirare conectat nu este permisa.

» In anumite circumstante, utilizarea unui pistolet de sudare cu absorbtia fumului
poate sa nu fie suficienta, pentru a reduce incarcarea cu substante toxice in
spatiul de lucru. In acest caz, instalati un sistem de aspirare suplimentar, pentru
a reduce Tn mod corect incarcarea cu substante toxice in spatiul de lucru.

» In caz de dubiu, solicitati unui tehnician de securitate evaluarea nivelului de
incarcare cu substante toxice la locul de munca.




A\ ATENTIE!

Pericol din cauza iesirii sdrmei pentru sudare.

Urmarea o pot reprezenta vatamari corporale.

» Tineti pistoletul de sudare astfel incat varful pistoletului sa nu fie orientat spre
fata sau corp.

Folositi ochelari de protectie adecvati.

Nu orientati pistoletul de sudare spre persoane.

Asigurati-va ca sarma pentru poate face contact cu obiectele conductoare de
electricitate doar in mod intentionat.

vVvyy




Utilizare conforma, cerinte referitoare la sistemul de

aspirare

Utilizarea con-
forma

Cerinte referitoa-
re la sistemul de
aspirare

Pistoletul de sudare manuala MIG/MAG este conceput exclusiv pentru sudare cu arc
electric cu electrod fuzibil in mediu de gaz inert cu un sistem de aspirare suficient
de puternic (vezi sectiunea Cerinte referitoare la sistemul de aspirare de la pagina
9). Orice alta utilizare, care depdseste cadrul acestor prevederi este considerata

ca fiind neconforma. Producatorul nu este responsabil pentru daunele astfel rezul-
tate.

Utilizarea conforma presupune si:

- Citirea completa a acestui document

- Respectarea tuturor indicatiilor si prescriptiilor de securitate din acest docu-
ment

- Respectarea activitatilor de verificare si a lucrarilor de intretinere

Exploatati pistoletul de sudare doar cu sisteme de aspirare care indeplinesc
urmatoarele cerinte:
- Putere de aspirare (debit volumetric de aspirare) de minimum 70 - 110 m3/h

(2472 - 3885 cfh); in functie de pistoletul de sudare utilizat

- la ovaloare mai redusa exista pericolul ca fumul de sudare sa nu fie absor-
bit suficient

- la ovaloare mairidicata exista pericolul ca gazul de protectie sa fie aspirat
in mod nedorit de catre sudura.

- In functie de lungimea furtunului de aspirare si pistoletul de sudare utilizat, se
genereaza o subpresiune de minim 10 - 18 kPa (100 - 180 mbar)

- cu cat furtunul de aspirare este mai scurt si mai gros, cu atat mai mic poate
fi dimensionat aparatul de aspirare / cu atadt mai mica este puterea de aspi-
rare necesara pentru aspirarea optima a fumului de sudare

- Odata cu cresterea altitudinii, din cauza modificarii conditiilor de mediu (presiu-
ne atmosferica redusa,...) presiunea de aspirare trebuie redusa in raport cu alti-
tudinea, de exemplu prin deschiderea regulatorului de debit de la pistoletul de
sudare sau reducerea puterii de aspirare

- 1Inorice caz, trebuie respectate cerintele referitoare la sistemul de aspirare

- Utilizati Exentometer pentru determinarea fluxului actual de aspirare al pis-
toletului de sudare. Gasiti informatii despre masurarea fluxului de aspirare
cu Exentometer in instructiunile de utilizare pentru Exentometer .

Cerintele exacte referitoare la sistemul de aspirare se gasesc pe placuta cu specifi-
catii a respectivului pistolet de sudare (a se vedea sectiunea Date privind sistemul
de aspirare pe placuta tipologica pe pagina 11) si in datele tehnice.


https://manuals.fronius.com/html/4204102901/de.html
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Placuta tipologicd pe pistoletul de sudare




Date privind siste-
mul de aspirare
pe placuta tipolo-
gica

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

Exemplu de placuta tipologicd

Date privind sistemul de aspirare pe placuta tipologica

Q

v,n

Debitul volumetric de aspirare pe capatul frontal al pistoletului de su-
dare ( = debitul volumetric de aspirare al pistoletului de sudare)

Q

V,C

Debitul volumetric de aspirare pe capatul de aspirare al pistoletului de
sudare ( = debitul volumetric de aspirare care trebuie asigurat de catre
sistemul de aspirare)

AT

subpresiunea necesara la racordul de aspirare al pistoletului de sudare
(= subpresiunea pe care trebuie sa o genereze sistemul de aspirare)

11
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Interfete disponibile, functii ale tastei
pistoletului

13
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Interfete disponibile

Functie Up/Down-

Functie JobMas-
ter-

Pistoletul de sudare Up/Down dispune
de urmatoarele functii:

Modificarea puterii de sudare in
modul de functionare Synergic cu
ajutorul tastelor Up/Down.
Semnalarea erorilor:

- In cazul unei erori de sistem
toate LED-urile sunt aprinse
permanent in rosu.

- In cazul unei erori de comunica-
re a datelor, toate LED-urile se
aprind intermitent in rosu.

Autotest in secventa de pornire:

- Toate LED-urile se aprind scurt
consecutiv.

Pistoletul de sudare JobMaster dispune
de urmatoarele functii:

Cu tastele cu sageata se selecteaza
parametrul de sudare dorit la pisto-
letul de sudare.

Cu tastele +/- se schimba parame-
trul de sudare selectat.

Display-ul afiseaza parametrul de
sudare actual si valoarea

15



Functia tastei pistoletului

Functiile tastei
pistoletului cu
doua trepte

16

Functia tastei pistoletului in pozitia de comutare 1 (tasta pistoletului apasata panda la mijloc)= LED-ul se
aprinde

REMARCA!

In cazul pistoletelor de sudare cu tasta a pistoletului optionala sus, LED-ul existent
pe pistoletul de sudare nu functioneaza.

—— (’ -/

0/ 22

Functia tastei pistoletului in pozitia de comutare 2 (tasta pistoletului apdsata pand la capat)= LED-ul se
stinge, procedeul de sudare incepe



Punerea in functiune

17
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Desfasurarea punerii in functiune

Verificare niplu de
strangere

Desfasurarea pu-
nerii in functiune
a pistoletelor de
sudare cu Fronius
System Connec-
tor

Push Push-Pull

with sealing without sealing

* Inainte de punerea in functiune si la fiecare schimbare a tubul de ghidare a

sarmei, controlati niplul de strangere. In acest scop, efectuati un control vizual:

- stanga: Niplu de strangere din alama cu saiba de etansare. Prin saiba de
etansare nu se poate vedea.

- dreapta: niplu de strangere argintiu cu trecere vizibila

REMARCA!

Niplu de strdngere gresit sau defect la aplicatiile push
Urmarea o pot reprezenta pierderea de gaz si proprietati defectuoase la sudare.
» Utilizati niplul de strangere de alama pentru a minimiza pierderea de gaz

» Controlati daca saiba de etansare este intacta

REMARCA!

Niplu de strangere defect la aplicatiile Push-Pull

Rasucire sdrma si uzura crescuta in tubul de ghidare a sarmei la utilizarea unui
niplu de strangere cu saiba de etansare.

» Utilizati niplul de strangere argintiu pentru a usura ghidarea sarmei.

Efectuati urmatoarele activitati pentru punerea in functiune corecta a pistoletului
de sudare:

m Montare tub de ghidare a sérmei - descriere de la pagina 21

Racordarea pistoletului de sudare
- Descriere pentru aparat de sudare de la pagina 34
- Descriere pentru pistolet de sudare de avans sarma de la pagina 35

Racordarea pistoletului de sudare la sistemul de aspirare - Descriere de la pagi-
na 37

Masurarea puterii de aspirare - Pentru descriere vezi instructiuni de utilizare
Exentometer

La nevoie, reglati puterea de aspirare:

|E| Reglarea puterii de aspirare direct la pistoletul de sudare - Descriere de la pagi-
na 38


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

Desfasurarea pu-
nerii Tn functiune
a pistoletelor de
sudare cu cupla
Euro

20

Reglarea puterii de aspirare cu regulatorul extern al fluxului de aer - Descriere
de la pagina 40

Efectuati urmatoarele activitati pentru punerea in functiune corecta a pistoletului
de sudare:

Montati tubul de ghidare a sarmei
- Descriere pentru tubul de ghidare a sarmei din otel de la pagina 26
- Descriere pentru tubul de ghidare a sarmei din plastic de la pagina 30

Racordarea pistoletului de sudare la aparatul de sudare - Descriere de la pagina
36

Racordarea pistoletului de sudare la sistemul de aspirare - Descriere de la pagi-
na 37

Masurarea puterii de aspirare - Pentru descriere vezi instructiuni de utilizare
Exentometer

La nevoie, reglati puterea de aspirare:

|E| Reglarea puterii de aspirare direct la pistoletul de sudare - Descriere de la pagi-
na 38

Reglarea puterii de aspirare cu regulatorul extern al fluxului de aer - Descriere
de la pagina 40


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

Montati tubul de ghidare a sarmei in pistoletul de
sudare cu Fronius System Connector

Indicatie privind REMARCA!
tubul de ghidare .
a sarmeiin cazul Risc din cauza insertului de ghidare a sarmei gresit.

pistoletelor de su- Urmarea o pot reprezenta proprietati defectuoase la sudare.

darerdcitecugaz P Daca la pistoletele de sudare racite cu gaz, in loc sa se foloseasca un tub de ghi-
dare a sarmei din otel, se foloseste un tub de ghidare a sarmei din plastic inclu-
siv un insert de ghidare a sarmei din bronz, datele referitoare la putere specifi-
cate in datele tehnice se reduc cu 30 %.

» Pentru a putea folosi pistoletele de sudare racite cu gaz la puterea loc maxima,

inlocuiti insertul de ghidare a sarmei de 40 mm (1.575 in.) cu insertul de ghida-
re a sarmei de 320 mm (12.598 in.).

Q@
320mm
12.598inch

40mm ~
1.575inch

21



Montati tubul de
ghidare a sarmei

22

Plasati pistoletul de sudare in pozitie orizontald

2

-—————

: IIIIIIIII|IllIIIIIIIIIIlIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIlIIIlIIII|IllIIIIIIIIIIlIIIIIIIII||IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII

O
@PX

QP

Plasati tubul de ghidare a sdrmei in pozitie orizontald; asigurati-va ca nu exista bavurd care sa patrunda
in tubul de ghidare a sGrmei sau care sa fasa din acesta.




In cazul in care duza de aspirare, duza de gaz si duza de curent sunt deja montate, demontati-le

4

Impingeti tubul de ghidare a sdrmei in pistoletul de sudare (*posibil de pe ambele laturi), pdnd cand

acesta depdseste in fatd si in spate pistoletul de sudare; asigurati-va ca tubul de ghidare a sdrmei nu se

indoaie

23



24

Impingeti tubul de ghidare a sdrmei cu duza de curent inapoi in corpul pistoletului: montati duza de cu-
rent, duza de gaz si duza de aspirare; marcati tubul de ghidare a sdrmei la capatul SchweilSbrenners

6

Extrageti tubul de ghidare a sdrmei cu 10 cm (3.94 inch) din pistoletul de sudare.



XMV XQP

In partea sténgd tub de ghidare a sérmei din otel, in dreapta din plastic: Plasati tubul de ghidare a
sdrmei in pozitie marcata anterior, taiati si debavurati; asigurati-va cd nu exista bavurd care sa patrunda
in tubul de ghidare a sdrmei sau care sa iasa din acesta.

8

Infiletati niplul de stréngere pand la opritor pe tubul de ghidare a sdrmei (tubul de ghidare a sdrmei tre-
buie sd se poata vedea prin orificiul din dop); impingeti niplul de strdngere in pistoletul de sudare si infi-
letati-l.

25



Montati tubul de ghidare a sarmei din otel in pisto-
letul de sudare cu cupla Euro

Montare tub de
ghidare a sdrmei
din otel

26

Plasati pistoletul de sudare in pozitie orizontald

2
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Plasati tubul de ghidare a sdrmei in pozitie orizontala; asigurati-va cd nu existd bavurd care sa patrunda
in tubul de ghidare a sdrmei sau care sa iasa din acesta.



In cazul in care duza de aspirare, duza de gaz, duza de curent si niplul de stréngere al cuplei Euro sunt
deja montate, demontati-le.

Impingeti tubul de ghidare a sérmei in pistoletul de sudare (*posibil de pe ambele laturi), pand cind

acesta depdseste in fata si in spate pistoletul de sudare; asigurati-va ca tubul de ghidare a sGrmei nu se

indoaie

27



28

Impingeti tubul de ghidare a sdrmei cu duza de curent inapoi in corpul pistoletului: montati duza de cu-
rent, duza de gaz si duza de aspirare; marcati tubul de ghidare a sérmei la capatul pistoletului de sudare

6

XV XQ

Extrageti tubul de ghidare a sdrmei cu 10 cm (3.94 inch) din pistoletul de sudare, taiati si debavurati; asi-
gurati-vd ca nu exista bavurd care sa patrunda in tubul de ghidare a sGrmei sau care sd iasa din acesta.



Infiletati niplul de stréngere pe tubul de ghidare a sérmei pand la opritor; infiletati nijplul de stréngere in
pistoletul de sudare.

29



Montati tubul de ghidare a sarmei din plastic in pis-
toletul de sudare cu cupla Euro

Indicatie privind REMARCA!
tubul de ghidare .
a sarmeiin cazul Risc din cauza insertului de ghidare a sarmei gresit.

pistoletelor de su- Urmarea o pot reprezenta proprietati defectuoase la sudare.

darerdcitecugaz P Daca la pistoletele de sudare racite cu gaz, in loc sa se foloseasca un tub de ghi-
dare a sarmei din otel, se foloseste un tub de ghidare a sarmei din plastic inclu-
siv un insert de ghidare a sarmei din bronz, datele referitoare la putere specifi-
cate in datele tehnice se reduc cu 30 %.

» Pentru a putea folosi pistoletele de sudare racite cu gaz la puterea loc maxima,

inlocuiti insertul de ghidare a sarmei de 40 mm (1.575 in.) cu insertul de ghida-
re a sarmei de 320 mm (12.598 in.).

Q@
320mm
12.598inch

40mm ~
1.575inch

30



Montare tub de
ghidare a sarmei
din plastic

[

Plasati tubul de ghidare a sdrmei in pozitie orizontald; asigurati-va ca nu exista bavurd in insertul de ghi-
dare a sdrmei sau care sd iasd din acesta.

31




32

In cazul in care duza de aspirare, duza de gaz, duza de curent si niplul de stréngere al cuplei Euro sunt
deja montate, demontati-le.

Impingeti tubul de ghidare a sérmei in pistoletul de sudare (*posibil de pe ambele laturi), pand cind
acesta depdseste in fata si in spate pistoletul de sudare; asigurati-va ca tubul de ghidare a sGrmei nu se
indoaie



Impingeti tubul de ghidare a sdrmei cu duza de curent inapoi in corpul pistoletului: montati duza de cu-
rent, duza de gaz si duza de aspirare; infiletati tubul de ghidare a sdrmei in pistoletul de sudare

Pentru instructiuni privind scurtarea corecta a tubului de ghidare a sdrmei con-
sultati documentatia pentru utilizator a dispozitivului de avans sarma resp. a
aparatului de sudare utilizat.

33



Racordarea pistoletului de sudare la aparate cu Fro-
nius System Connector

Racordarea pisto-
letului de sudare
la sistemul de su-
dare

* numai la pistolet de sudare cu racire pe apa

34



1]

letului de sudare
avans sarma

Racordarea pisto-
la dispozitivul de

racire pe apa

* numai la pistolet de sudare cu

35



Racordarea pistoletului de sudare la aparate cu cu-
pla Euro

Racordarea pisto- 1
letului de sudare

* Numai la pistolet de sudare cu racire pe apa; racordarea pistoletului de sudare la
aparatul de racire

** Cablul de comanda trebuie sa fie prevazut pe partea clientului cu stecarul de co-
manda necesar. Montorul este responsabil pentru desfasurarea corecta a lucrarilor

36



Racordarea pistoletului de sudare la aspirare

Racordarea pisto-  Pistoletul de sudare poate fi racordat atat la un aparat de aspirare extern cat sila un
letului de sudare sistem central de aspirare. Racordarea pistoletului de sudare se realizeaza Intotdea-
la aspirare una in acelasi mod.

Racordarea pistoletului de sudare la aparatul de aspirare extern

* Recomandari pentru furtunul de aspirare:

- Utilizati furtunurile de aspirare de la Fronius. Executia si calitatea materialelor
furtunurilor de aspirare Fronius garanteaza compatibilitatea maxima si etansei-
tatea.

- Mentineti furtunul de aspirare cat mai scurt posibil. Cu cat furtunul de aspirare
este mai scurt, cu atat mai putina energie este necesara de la aparatul de aspi-
rare pentru a obtine valorile de aspirare necesare (pentru informatii mai detali-
ate despre valorile de aspirare necesare vezi sectiunea Cerinte referitoare la sis-
temul de aspirare de la pagina 9 si datele tehnice)

37



Reglarea puterii de aspirare

Reglarea puterii Pentru reducerea puterii de aspirare poate fi deschis regulatorul fluxului de aer.
de aspirare la pis-  Daca regulatorul fluxului de aer este deschis complet, aceasta reduce puterea de
toletul de sudare  aspirare a pistoletului de sudare cu 40 %.

1

Stanga: Regulator flux de aer inchis = putere de aspirare 100 %, dreapta: Requlator flux de aer deschis =
putere de aspirare 60 %

Exemple de utilizare pentru regulatorul fluxului de aer:

- Lasudarea pe colturi sau a sudurilor in colt exista posibilitatea ca fumul de su-
dare s fie aspirat optim chiar si cu o putere de aspirare redusa. In acest caz se
recomanda deschiderea regulatorului fluxului de aer si reducerea in acest fel a
puterii de aspirare.

- O putere de aspirare prea puternica ar duce in acest caz la aspirarea nedorita a
gazului de protectie.
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Sudarea unei suduriin colt; regulator flux de aer deschis = putere de aspirare redusa

La sudarea pe suprafete deschise (de ex. suduri cap la cap in I) poate fi necesara
inchiderea regulatorului fluxului de aer si folosirea astfel a puterii de aspirare maxi-
me. Astfel, fumul de sudare este aspirat optim.

Realizarea unei suduri cap la cap in I requlator al fluxului de aer inchis = putere de aspirare maxima

/\  PERICOL!

Pericol din cauza contactului cu fum de sudare toxic.

Urmarea o pot reprezenta vatamari corporale grave.

» Independent de respectiva sarcina de sudare, asigurati-va intotdeauna ca este
absorbit in totalitate fumul de sudare.
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Reglarea puterii
de aspirare cu re-
gulatorul extern
al fluxului de aer

40

In special la sistemele centrale de aspirare poate fi necesar ca puterea de aspirare

sa fie reglata manual cu ajutorul regulatorului extern al fluxului de aer, disponibil

optional:

- Prin deschiderea completa a regulatorului extern al fluxului de aer, fluxul de aer
ramane aproape nemodificat

- Prininchiderea completa a regulatorului extern al fluxului de aer, fluxul de aer
este redus la dimensiuni minime.

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

% ‘ (2)

(1) sistem de aspirare central, (2) furtun de aspirare, (3) requlator extern al fluxului de aer; (4) pistolet de

sudare

Dupa setarea fluxului de aer, masurati intotdeauna puterea de aspirare a pisto-
letului de sudare. Gasiti informatii despre masurarea fluxului de aspirare cu
Exentometer in instructiunile de utilizare pentru Exentometer .


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

Diagnoza erorilor, remedierea de-
fectiunilor, intretinere
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Diagnoza erorilor, remedierea defectiunilor

Diagnoza erorilor,  porozitate a cordonului sudat
remedierea de- .. . ..
L Cauza: Aspirare prea puternica
fectiunilor _ e
Remediere: Reduceti aspirarea

Aspirare prea slaba
Cauza: Gauri In furtunul de aspirare
Remediere: Inlocuiti furtunul de aspirare

Cauza: Filtrul dispozitivului de aspirare este deplasat
Remediere: Inlocuiti filtrul dispozitivului de aspirare

Cauza: Aeroductele sunt blocate din alte cauze
Remediere: Indepartati blocajele

Cauza: Putere de aspirare prea redusa a aparatului de aspirare
Remediere: Utilizati un dispozitiv de aspirare cu o putere de aspirare mai ridicata

Lipsa curent de sudare

Intrerupatorul de retea al aparatului de sudare este cuplat, indicatoarele de la apa-
ratul de sudare sunt aprinse, exista gaz de protectie

Cauza: racord de legare la masa gresit
Remediere: Realizati corect conexiunea la masa

Cauza: cablul de curent de la pistoletul de sudare este intrerupt
Remediere: Tnlocuiti pistoletul de sudare

Lipsa gaz de protectie
toate celelalte functii exista

Cauza: butelie de gaz goala
Remediere: Tnlocuiti butelia de gaz

Cauza: reductor de presiune pentru gaz defect
Remediere: Tnlocuiti electrovalva de gaz

Cauza: Furtunul de gaz nu este montat, este indoit sau este defect
Remediere: Montati furtunul de gaz, pozati-l drept. Inlocuiti furtunul de gaz defect

Cauza: pistolet de sudare defect
Remediere: Inlocuiti pistoletul de sudare

Cauza: electrovalva de gaz defecta
Remediere: Informati service-ul (dispuneti inlocuirea electrovalvei de gaz)
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Lipsa functie dupa apasarea tastei pistoletului

Intrerupatorul de retea al aparatului de sudare este cuplat, indicatoarele de la apa-
ratul de sudare sunt aprinse

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:
Remediere:

FSC (‘Fronius System Connector’ - racord central) nu este introdus pana
la opritor

Introduceti Fronius System Connector pana la opritor

pistolet de sudare sau cablu de comanda al pistoletului de sudare de-
fecte

inlocuiti pistoletul de sudare

Pachetul de furtunuri de legatura nu este racordat corespunzator sau
este defect

Racordati pachetul de furtunuri de legatura in mod corect
Inlocuiti pachetul de furtunuri de legatura defecte

Aparat de sudare defect
Anuntati departamentul de service



Proprietati la sudare defectuoase

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:

Parametri de sudare gresiti
Corectati setdrile

conexiune la masa defectuoasa
Realizati contactul corespunzator cu piesa

Gaz de protectie lipsa sau insuficient

Verificati reductorul de presiune pentru gaz, furtunul de gaz, electroval-
va de gaz, racordul de gaz de protectie de la pistoletul de sudare. La
pistoletele de sudare racite cu gaz verificati etansarea la gaz, utilizati un
tub de ghidare a sarmei adecvat

pistoletul de sudare nu este etans
inlocuiti pistoletul de sudare

Tub de contact prea mare sau tocit
inlocuiti duza de curent

Aliaj gresit al sdrmei sau diametru gresit al sGrmei
Verificati bobina de sdrma / bobina-cos introdusa

Aliaj gresit al sdrmei sau diametru gresit al sérmei
verificati sudabilitatea materialului de baza

gazul de protectie nu este adecvat pentru aliajul sarmei
Folositi un gaz de protectie corect

Conditii de sudare neadecvate: gaz de protectie impur (umiditate, aer),
ecranare cu gaz necorespunzatoare (baia de metal topit ,fierbe”, curent
de aer), impuritati Tn piesa (rugina, vopsea, unsoare)

Optimizati conditiile de sudare

Gazul de protectie iese la niplul de stréngere
utilizati niplul de strangere corect

saiba de etansare niplu de strangere defecta, gazul de protectie iese la
niplul de strangere

Schimbati niplul de strangere pentru a garanta etansarea gazului

Stropi de sudura In duza de gaz
Indepértati stropii de sudura

Turbulente din cauza cantitatii prea mari de gaz de protectie

Reduceti cantitatea de gaz de protectie, recomandare:
cantitate gaz de protectie (I/min) = diametru sarma (mm) x 10
(de ex. 16 I/min pentru sarma pentru sudare de 1,6 mm)

Distanta prea mare intre pistoletul de sudare si piesa
Reduceti distanta dintre pistoletul de sudare si piesa (cca. 10- 15 mm /
0.39-0.59in.)

Unghi de pozitionare prea mare al pistoletului de sudare
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Remediere:

Cauza:

Remediere:

Reduceti unghiul de pozitionare al pistoletului de sudare

Componentele pentru avansul sarmei nu se potrivesc cu diametrul
sarmei pentru sudare / materialului sdrmei pentru sudare

Utilizati componentele corecte pentru avansul sarmei

Avans defectuos al sarmei

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

in functie de sistem, frana de la dispozitivul de avans sarma sau din
aparatul de sudare este prea fixa

Realizati un reglaj mai putin fix al franei

Alezajul duzei de curent este gresit pozitionat
Inlocuiti duza de curent

Tub de ghidare a sérmei sau element de ghidare a sarmei defect

Verificati daca tubul de ghidare a sarmei sau elementul de ghidare a
sarmei prezinta indoituri, impuritati etc.

Inlocuiti tuburile de ghidare a sdrmei si elementele de ghidare a sdrmei
defecte

rolele de avans nu sunt adecvate pentru sarma pentru sudare utilizata
Folositi role de avans adecvate

Presiune de apasare gresita a rolelor de avans
optimizati presiunea de apasare

Role de avans murdare sau deteriorate
Curatati sau inlocuiti rolele de avans

Tub de ghidare a sérmei gresit pozitionat sau indoit
Inlocuiti tubul de ghidare a sarmei

Tub de ghidare a sérmei prea scurt dupa ajustare

Inlocuiti tubul de ghidare a sarmei si scurtati un nou tub de ghidare a
sarmei la lungimea corecta

Uzura a sarmei pentru sudare din cauza presiunii de apasare prea ridi-
cate la rolele de avans

Reduceti presiunea de apasare la rolele de avans

Sérma pentru sudare murdara sau usor ruginita
Utilizati sdrma pentru sudare de calitate ridicata, fara impuritati

La tuburi de ghidare a sérmei din otel: se utilizeaza tub de ghidare a
sarmei fara strat de acoperire

Utilizati tub de ghidare a sarmei cu strat de acoperire

Zona de intrare si iesire a sarmei la niplul de strangere deformata
(ovala, deviata), gazul de protectie iese la niplul de strangere

Schimbati niplul de strangere pentru a garanta etansarea gazului



Duza de gaz devine foarte fierbinte

Cauza: Nu are loc disipare caldurii din cauza pozitiei insuficient de fixe a duzei
de gaz

Remediere: Insurubati duza de gaz pana la opritor

Pistoletul de sudare devine foarte fierbinte

Cauza: Numai la pistolete de sudare Multilock: Piulita olandeza a corpului pis-
toletului este slabita

Remediere: Strangeti piulita olandeza

Cauza: Pistoletul de sudare a fost operat cu un curent de sudare dincolo de va-
loarea maxima admisa

Remediere: Reduceti puterea de sudare sau utilizati un pistolet de sudare mai pu-
ternic

Cauza: pistoletul de sudare este dimensionat insuficient
Remediere: respectati durata activa si limitele de Incarcare

Cauza: Numai la instalatiile cu racire pe apa: debit al lichidului de racire este
prea redus

Remediere: verificati nivelul lichidului de racire, debitul lichidului de racire, impu-
ritatile din lichidul de racire, pozarea pachetului de furtunuri etc.

Cauza: Varful pistoletului de sudare este prea aproape de arcul electric
Remediere: Majorati lungimea firului liber

Durata scurta de viata a duzei de curent
Cauza: Role de avans gresite
Remediere: Folositi role de avans corecte

Cauza: Uzura a sarmei pentru sudare din cauza presiunii de apasare prea ridi-
cate la rolele de avans

Remediere: Reduceti presiunea de apasare la rolele de avans

Cauza: Sérma pentru sudare murdara / usor ruginita
Remediere: Utilizati sarma pentru sudare de calitate ridicata, fara impuritati

Cauza: Sérma pentru sudare fara strat de acoperire
Remediere: Utilizati sarma pentru sudare cu strat de acoperire adecvat

Cauza: Dimensiune gresita a duzei de curent
Remediere: Dimensionati corect duza de curent

Cauza: Durata activa prea mare a pistoletului de sudare
Remediere: Reduceti durata activa sau utilizati un pistolet de sudare mai puternic

Cauza: Duza de curent supraincalzita. Nu are loc disipare caldurii din cauza
pozitiei insuficient de fixe a duzei de curent

Remediere: Strangeti duza de curent

REMARCA!

In cazul aplicatiilor cu CrNi, din cauza compozitiei suprafetei sdrmei pentru sudare
CrNi, poate apdrea o uzura mai ridicatd a duzei de curent.
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Eroare de functionare a tastei pistoletului

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

Conexiunile cu fisa dintre pistoletul de sudare si aparatul de sudare
sunt gresite

Realizati conexiunile cu fisa in mod corespunzator / duceti aparatul de
sudare sau pistoletul de sudare la service

Impuritati intre tasta pistoletului si carcasa tastei pistoletului
Indepértati impuritatile

Cablu de comanda defect
Anuntati departamentul de service

Porozitate a cusaturii sudate

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

Formare de stropi in duza de gaz, din acest motiv protectie gazoasa in-
suficienta a cusaturii sudate

Indepartati stropii de sudura

Gauri In furtunul de gaz sau racordare imprecisa a furtunului de gaz
Inlocuiti furtunul de gaz

Inel O de la racord central este taiat sau defect
Inlocuiti inelul O

Umiditate/condens in conducta de gaz
Conducta de gaz uscata

Debit de gaz prea puternic sau prea mic
Corectati debitul de gaz

Debit de gaz insuficient la inceputul sau sfarsitul sudarii
Mariti pre-curgerea gazului si post-curgerea gazului

Sarma pentru sudare ruginita sau de calitate proasta
Utilizati sarma pentru sudare de calitate ridicata, fara impuritati

Se aplica pentru pistolete de sudare racit cu gaz. Scurgeri de gaz la tu-
burile de ghidare a sarmei neizolate

La pistoletele de sudare racite cu gaz utilizati numai tuburi de ghidare a
sarmei izolate

S-a aplicat prea mult agent antiaglomerant

Indepartati agentul antiaglomerant in exces / aplicati mai putin agent
antiaglomerant




Intretinere

Detectarea con-
sumabilelor de-
fecte

Suport duza

- muchii exterioare arse, crestaturi

- acoperire cu un mare numar de stropi de sudura
Protectie antistropi (numai la pistoletele de sudare cu racire pe apa)
- muchii exterioare arse, crestaturi

Duza de aspirare

- muchii exterioare arse, crestaturi

Duza de curent

- alezaje de patrundere si de iesire a sarmei tocite (ovale)
- acoperire cu un mare numar de stropi de sudura

- patrundere la varful duzei de curent

Duza de gaz

- acoperire cu un mare numar de stropi de sudura

- muchii exterioare arse

- crestaturi

Piese de izolare

- muchii exterioare arse, crestaturi
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intretinere la Verificati duza de aspirare si inlocuiti-o Tn caz de deteriorare;

Tnceputul fiecarei

. 1
zile de lucru

Curatati duza de gaz, duza de curent, protectia antistropi (numai la pistoletele de
sudare cu racire pe apd), suportul duzei si piesele de stropii de sudura, verificati
prezenta deteriorarilor si inlocuiti piesele defecte:

2

Suplimentar la fiecare punere in functiune, la pistoletele de sudare racite cu
apa:
- asigurati-va ca toate racordurile pentru lichid de racire sunt etanse,
- asigurati-va ca exista un retur corect al agentului de racire - mai multe in-
formatii Tn acest sens sunt disponibile in documentatia pentru utilizator a
aparatului de racire
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intretinere la fie-
care 48 ore

La fiecare 48 de ore deschideti si inchideti regulatorul fluxului de aer:
[1] Porniti aspirarea

2

Sl

Deschideti si inchideti requlatorul fluxului de aer

Atunci cand orificiile de admisie pentru aer sunt murdare si / sau regulatorul fluxu-
lui de aer nu mai poate fi deschis cu usurinta, curatati orificiile de admisie aer folo-
sind aer comprimat:

3

Asigurati-va ca particulele eliberate la curatare sunt captate de sistemul de aspirare
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intretinere la fie-
care schimbare a
bobinei de
sarma / a bobi-
nei-cos

52

Curatarea furtunului pentru avansul sarmei cu aer comprimat de intensitate re-
dusa:

1

Demontati piesele de uzura.

Porniti aspirarea
3

Curatati pachetul de furtunuri; asigurati-va ca particulele eliberate la curatare sunt captate de sistemul
de aspirare.



Recomandat - inlocuiti tubul de ghidare a sarmei, inainte de montarea noului tub
de ghidare a sarmei curatati consumabilele:

4

i

AN
ST

Curatati duza de curent, protectia antistropi si suportul duzei cu aer comprimat: asigurati-va ca particule-
le eliberate la curatare sunt captate de sistemul de aspirare.

5

Curdatati duza de aspirare si duza de gaz cu o perie.
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Date tehnice
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Date tehnice de la pistolete de sudare cu racire pe

apa

Generalitati

Date tehnice pis-
tolet de sudare
MTW Exento

Setare tensiune (V-Peak):
- pentru pistolete de sudare manuale: 113V
- pentru pistolete de sudare mecanizate: 141V

Date tehnice privind tasta pistoletului:
= Umax=5V

Functionarea tastei pistoletului este permisa numai in conformitate cu datele tehni-
ce.

Produsul corespunde cerintelor conform normei
- ENIEC60974-7/-10CL Asi
- ENISO 21904-1.

Eficienta de captare a fumului de sudare de la instalatiile de aspirare integrate in
pistolet (conform EN ISO 21904-3) depinde de mai multi factori de influenta, de
exemplu:

- Calitatea aerului si generarea aferenta a fumului la sudare

- Procedura de sudare

- Directia de sudare (paralel sau ascutit)

- Pozitii de sudare (PA, PC, PF, ...)

- Geometria piesei (constructie deschisa sau inchisa, ...)

- Debitul volumetric al gazului de protectie

- Unghiul de pozitionare al pistoletului de sudare

- Conditii ambientale

MTW 300i Exento | Lungime pistolet de sudare = 3,5 m (11 ft. 5.8 in.)

Curent de sudare la 10 min / 40 °C (104 °F); 100% ED") /300 A

valorile sunt valabile la CO5 si gaz mixt folosit ca gaz de

protectie

(EN ISO 14175)

Debitul volumetric de aspirare la capatul frontal al pisto- 52 m3/h (1837 cfh)

letului de sudare Qy,n (EN IEC ISO 21904-1)

Debitul volumetric de aspirare la racordul de aspirare al 95 m3/h (1837 cfh)

pistoletului de sudare Q¢ (EN IECISO 21904-1)

Subpresiune necesara Apc la racordul de aspirare al pisto- 13,5 kPa (135 mbar)

letului de sudare (EN IEC ISO 21904-1)

Putere de racire minima necesara conform normei IEC 700 W

60974-2

Debit minim necesar al lichidului de racire Qmin 1 1/min
(0.26 gal. [US[/min)

Presiune minima necesara a lichidului de racire pmin 3 bar (43 psi)

Presiunea maxima admisa a lichidului de racire pmax 5,5 bar (79 psi)
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MTW 300i Exento | Lungime pistolet de sudare = 3,5 m (11 ft. 5.8 in.)

Sérme pentru sudare admise (diametru)

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

MTW 300i Exento | Lungime pistolet de sudare = 4,5 m (14 ft. 9.17 in.)

Curent de sudare la 10 min / 40 °C (104 °F);
valorile sunt valabile la CO5 si gaz mixt folosit ca gaz de

protectie
(EN ISO 14175)

100% ED1) /300 A

Debitul volumetric de aspirare la capatul frontal al pisto-
letului de sudare Qy,, (EN IEC ISO 21904-1)

52 m3/h (1837 cfh)

Debitul volumetric de aspirare la racordul de aspirare al
pistoletului de sudare Q¢ (EN IEC ISO 21904-1)

100 m3/h (3532 cfh)

Subpresiune necesara Ap la racordul de aspirare al pisto-
letului de sudare (EN IEC ISO 21904-1)

15 kPa (150 mbar)

Putere de racire minima necesara conform normei IEC 900 W
60974-2
Debit minim necesar al lichidului de racire Qmin 1 1/min

(0,26 gal. [US[/min)

Presiune minima necesara a lichidului de racire pmin

3 bar (43 psi)

Presiunea maxima admisa a lichidului de racire pmax

5,5 bar (79 psi)

Sarme pentru sudare admise (diametru)

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

MTW 300d Exento | Lungime pistolet de sudare = 3,5 m (11

ft. 5.8 in.)

Curent de sudare la 10 min / 40 °C (104 °F);
valorile sunt valabile la CO5 si gaz mixt folosit ca gaz de

protectie
(EN ISO 14175)

100% ED") /300 A

Debitul volumetric de aspirare la capatul frontal al pisto-
letului de sudare Qy,, (EN IEC ISO 21904-1)

52 m3/h (1837 cfh)

Debitul volumetric de aspirare la racordul de aspirare al
pistoletului de sudare Qy ¢ (EN IEC ISO 21904-1)

95 m3/h (1837 cfh)

Subpresiune necesara Apc la racordul de aspirare al pisto-
letului de sudare (EN IEC ISO 21904-1)

13,5 kPa (135 mbar)

Putere de racire minima necesara conform normei IEC 700 W
60974-2
Debit minim necesar al lichidului de racire Qmin 1 1/min

(0,26 gal. [US[/min)

Presiune minima necesara a lichidului de racire pmin

3 bar (43 psi)

Presiunea maxima admisa a lichidului de racire pmax

5,5 bar (79 psi)

Sérme pentru sudare admise (diametru)

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




MTW 300d Exento | Lungime pistolet de sudare = 4,5 m (14 ft. 9.17 in.)

Curent de sudare la 10 min 7/ 40 °C (104 °F);
valorile sunt valabile la CO5 si gaz mixt folosit ca gaz de

protectie
(EN ISO 14175)

100% ED") /300 A

Debitul volumetric de aspirare la capatul frontal al pisto-
letului de sudare Qy,, (EN IEC ISO 21904-1)

52 m3/h (1837 cfh)

Debitul volumetric de aspirare la racordul de aspirare al
pistoletului de sudare Q¢ (EN IECISO 21904-1)

100 m3/h (3532 cfh)

Subpresiune necesara Apc la racordul de aspirare al pisto-
letului de sudare (EN IEC ISO 21904-1)

15 kPa (150 mbar)

Putere de racire minima necesara conform normei IEC 900 W
60974-2
Debit minim necesar al lichidului de racire Qmin 1 I/min

(0,26 gal. [US[/min)

Presiune minima necesara a lichidului de racire pmin

3 bar (43 psi)

Presiunea maxima admisa a lichidului de racire pmax

5,5 bar (79 psi)

Sérme pentru sudare admise (diametru)

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

MTW 500i Exento | Lungime pistolet de sudare = 3,5 m (11 ft. 5.8 in.)

Curent de sudare la 10 min /40 °C (104 °F);
valoaile sunt valabile la CO; si gaz mixt folosit ca gaz de

protectie
(EN ISO 14175)

100 % ED"V) 7 400 A
40 % ED") /500 A

Debitul volumetric de aspirare la capatul frontal al pisto-
letului de sudare Qy,n (EN IEC ISO 21904-1)

57 m3/h (2013 cfh)

Debitul volumetric de aspirare la racordul de aspirare al
pistoletului de sudare Q¢ (EN IEC ISO 21904-1)

100 m3/h (3532 cfh)

Subpresiune necesara Ap¢ la racordul de aspirare al pisto-
letului de sudare (EN IEC ISO 21904-1)

11,9 kPa (119 mbar)

Putere de racire minima necesara conform normei IEC 1000 W
60974-2
Debit minim necesar al lichidului de racire Qmin 1 1/min

(0,26 gal. [US[/min)

Presiune minima necesara a lichidului de racire pmin

3 bar (43 psi)

Presiunea maxima admisa a lichidului de racire pmax

5,5 bar (79 psi)

Sarme pentru sudare admise (diametru)

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

MTW 500i Exento | Lungime pistolet de sudare = 4,5 m (14 ft. 9.17 in.)

Curent de sudare la 10 min / 40 °C (104 °F);
valoaile sunt valabile la CO; si gaz mixt folosit ca gaz de

protectie
(EN ISO 14175)

100 % ED"V) 7 400 A
40 % ED") /500 A

Debitul volumetric de aspirare la capatul frontal al pisto-
letului de sudare Qy,, (EN IEC ISO 21904-1)

57 m3/h (2013 cfh)
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MTW 500i Exento | Lungime pistolet de sudare = 4,5 m (14 ft. 9.17 in.)

Debitul volumetric de aspirare la racordul de aspirare al
pistoletului de sudare Q¢ (EN IEC ISO 21904-1)

105 m3/h (3709 cfh)

Subpresiune necesara Apc la racordul de aspirare al pisto-
letului de sudare (EN IEC ISO 21904-1)

14 kPa (140 mbar)

Putere de racire minima necesara conform normei IEC 1200 W
60974-2
Debit minim necesar al lichidului de racire Qmin 1 1/min

(0,26 gal. [US[/min)

Presiune minima necesara a lichidului de racire pmin

3 bar (43 psi)

Presiunea maxima admisa a lichidului de racire pmax

5,5 bar (79 psi)

Sérme pentru sudare admise (diametru)

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

MTW 500d Exento | Lungime pistolet de sudare =3,5m (11 ft. 5.8 in.)

Curent de sudare la 10 min / 40 °C (104 °F);
valoaile sunt valabile la CO; si gaz mixt folosit ca gaz de

protectie
(EN ISO 14175)

100 % ED"V) 7 400 A
40 % EDV) /500 A

Debitul volumetric de aspirare la capatul frontal al pisto-
letului de sudare Qy,, (EN IEC ISO 21904-1)

57 m3/h (2013 cfh)

Debitul volumetric de aspirare la racordul de aspirare al
pistoletului de sudare Qy ¢ (EN IECISO 21904-1)

100 m3/h (3532 cfh)

Subpresiune necesara Ap la racordul de aspirare al pisto-
letului de sudare (EN IEC ISO 21904-1)

11,9 kPa (119 mbar)

Putere de racire minima necesara conform normei IEC 1000 W
60974-2
Debit minim necesar al lichidului de racire Qmin 1 1/min

(0,26 gal. [US[/min)

Presiune minima necesara a lichidului de racire pmin

3 bar (43 psi)

Presiunea maxima admisa a lichidului de racire pmax

5,5 bar (79 psi)

Sarme pentru sudare admise (diametru)

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

MTW 500d Exento | Lungime pistolet de sudare = 4,5 m (14 ft. 9.17 in.)

Curent de sudare la 10 min 7/ 40 °C (104 °F);
valoaile sunt valabile la CO; si gaz mixt folosit ca gaz de

protectie
(EN ISO 14175)

100 % ED"V) 7 400 A
40 % ED") /500 A

Debitul volumetric de aspirare la capatul frontal al pisto-
letului de sudare Qy,, (EN IEC ISO 21904-1)

57 m3/h (2013 cfh)

Debitul volumetric de aspirare la racordul de aspirare al
pistoletului de sudare Q¢ (EN IECISO 21904-1)

105 m3/h (3709 cfh)

Subpresiune necesara Apc a sistemului de aspirare (EN
IECISO 21904-1)

14 kPa (140 mbar)

Putere de racire minima conform normei IEC 60974-2

1200 W




MTW 500d Exento | Lungime pistolet de sudare = 4,5 m (14 ft. 9.17 in.)

Debit minim al lichidului de racire Qmin

11/min
(0.26 gal. [US[/min)

Presiunea minima a lichidului de racire pmin

3 bar (43 psi)

Presiunea maxima a lichidului de racire pmax

5,5 bar (79 psi)

Sérme pentru sudare admise (diametru)

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

1) ED = Putere de racire; functionare din inertie a sistemului de aspirare dupa

terminarea sudarii = 30 secunde
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Date tehnice de la pistolete de sudare cu racire pe

gaz

Generalitati

Date tehnice pis-
tolet de sudare
MTG Exento

62

Setare tensiune (V-Peak):
- pentru pistolete de sudare manuale: 113V
- pentru pistolete de sudare mecanizate: 141V

Date tehnice privind tasta pistoletului:
= Umax=5V

Functionarea tastei pistoletului este permisa numai in conformitate cu datele tehni-

ce.

Produsul corespunde cerintelor conform normei
- ENIEC60974-7/-10CL Asi
- ENISO 21904-1.

Eficienta de captare a fumului de sudare de la instalatiile de aspirare integrate in
pistolet (conform EN ISO 21904-3) depinde de mai multi factori de influenta, de

exemplu:

- Calitatea aerului si generarea aferenta a fumului la sudare

- Procedura de sudare

- Directia de sudare (paralel sau ascutit)

- Pozitii de sudare (PA, PC, PF, ...)

- Geometria piesei (constructie deschisa sau inchisa, ...)
- Debitul volumetric al gazului de protectie

- Unghiul de pozitionare al pistoletului de sudare

- Conditii ambientale

MTG 250i Exento | Lungime pistolet de sudare = 3,5 m (11 ft. 5.8 in.)

Curent de sudare la 10 min /40 °C (104 °F);
valoaile sunt valabile la CO, folosit ca gaz de protectie

(EN ISO 14175)

40 % ED1 /250 A
60 % EDV /210 A
100 % EDV /170 A

Curent de sudare la 10 min / 40 °C (104 °F);

valorile sunt valabile la gaz mixt folosit ca gaz de pro-
tectie

(EN ISO 14175)

40 % ED" /250 A
60 % EDV /210 A
100 % EDV /170 A

Debitul volumetric de aspirare la capatul frontal al pisto-
letului de sudare Q5 (EN IEC ISO 21904-1)

52 m3/h (1837 cfh)

Debitul volumetric de aspirare la racordul de aspirare al
pistoletului de sudare Q¢ (EN IECISO 21904-1)

70 m3/h (2472 cfh)

Subpresiune necesara Apc la racordul de aspirare al pisto-
letului de sudare (EN IEC ISO 21904-1)

10 kPa (100 mbar)

Sérme pentru sudare admise (diametru)

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




MTG 250i Exento | Lungime pistolet de sudare = 4,5 m (14 ft. 9.17 in.)

Curent de sudare la 10 min 7/ 40 °C (104 °F);
valoaile sunt valabile la CO, folosit ca gaz de protectie

(EN ISO 14175)

40 % ED" /250 A
60 % EDV /210 A
100 % EDV /170 A

Curent de sudare la 10 min / 40 °C (104 °F);

valorile sunt valabile la gaz mixt folosit ca gaz de pro-
tectie

(EN ISO 14175)

40 % ED") / 250 A
60 % EDV /210 A
100 % EDV /170 A

Debitul volumetric de aspirare la capatul frontal al pisto-
letului de sudare Qy,n (EN IEC ISO 21904-1)

52 m3/h (1837 cfh)

Debitul volumetric de aspirare la racordul de aspirare al
pistoletului de sudare Qy ¢ (EN IEC ISO 21904-1)

80 m3/h (2526 cfh)

Subpresiune necesara Ap¢ la racordul de aspirare al pisto-
letului de sudare (EN IEC ISO 21904-1)

10,8 kPa (108 mbar)

Sarme pentru sudare admise (diametru)

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

MTG 250d Exento | Lungime pistolet de sudare =3,5m (11

ft. 5.8 in.)

Curent de sudare la 10 min 7/ 40 °C (104 °F):
Valorile sunt valabile la CO, ca gaz de protectie

(EN ISO 14175)

40 % ED" /250 A
60 % EDV /210 A
100 % EDV /170 A

Curent de sudare la 10 min 7/ 40 °C (104 °F);

valorile sunt valabile la gaz mixt folosit ca gaz de pro-
tectie

(EN ISO 14175)

40 % ED" /200 A
60 % EDV /160 A
100 % EDV /120 A

Debitul volumetric de aspirare la capatul frontal al pisto-
letului de sudare Qy,n (EN IEC ISO 21904-1)

52 m3/h (1837 cfh)

Debitul volumetric de aspirare la racordul de aspirare al
pistoletului de sudare Qy ¢ (EN IECISO 21904-1)

70 m3/h (2472 cfh)

Subpresiune necesara Ap¢ la racordul de aspirare al pisto-
letului de sudare (EN IEC ISO 21904-1)

10 kPa (100 mbar)

Sérme pentru sudare admise (diametru)

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

MTG 250d Exento | Lungime pistolet de sudare = 4,5 m (14 ft. 9.17 in.)

Curent de sudare la 10 min /40 °C (104 °F):
Valorile sunt valabile la CO, ca gaz de protectie

(EN ISO 14175)

40 % ED" /250 A
60 % EDV /210 A
100 % EDV /170 A

Curent de sudare la 10 min / 40 °C (104 °F);

valorile sunt valabile la gaz mixt folosit ca gaz de pro-
tectie

(EN ISO 14175)

40 % ED" /200 A
60 % EDV /160 A
100 % EDV /120 A

Debitul volumetric de aspirare la capatul frontal al pisto-
letului de sudare Qy,, (EN IEC ISO 21904-1)

52 m3/h (1837 cfh)

Debitul volumetric de aspirare la racordul de aspirare al
pistoletului de sudare Q¢ (EN IEC ISO 21904-1)

80 m3/h (2526 cfh)

Subpresiune necesara Ap la racordul de aspirare al pisto-
letului de sudare (EN IEC ISO 21904-1)

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

Sérme pentru sudare admise (diametru)

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

MTG 320i Exento | Lungime pistolet de sudare = 3,5 m (11 ft. 5.8 in.)

Curent de sudare la 10 min / 40 °C (104 °F):
Valorile sunt valabile la CO, ca gaz de protectie

(EN ISO 14175)

40 % ED1 /320 A
60 % ED") /260 A
100 % EDV /210 A

Curent de sudare la 10 min / 40 °C (104 °F);

valorile sunt valabile la gaz mixt folosit ca gaz de pro-
tectie

(EN ISO 14175)

40 % ED" /320 A
60 % ED") /260 A
100 % EDV /210 A

Debitul volumetric de aspirare la capatul frontal al pisto-
letului de sudare Qy,, (EN IEC ISO 21904-1)

57 m3/h (2013 cfh)

Debitul volumetric de aspirare la racordul de aspirare al
pistoletului de sudare Q¢ (EN IECISO 21904-1)

90 m3/h (3179 cfh)

Subpresiune necesara Apc la racordul de aspirare al pisto-
letului de sudare (EN IEC ISO 21904-1)

10,2 kPa (102 mbar)

Sérme pentru sudare admise (diametru)

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

MTG 320i Exento | Lungime pistolet de sudare = 4,5 m (14 ft. 9.17 in.)

Curent de sudare la 10 min / 40 °C (104 °F):
Valorile sunt valabile la CO, ca gaz de protectie

(EN ISO 14175)

40 % ED") /320 A
60 % EDV) /260 A
100 % EDV /210 A

Curent de sudare la 10 min / 40 °C (104 °F);

valorile sunt valabile la gaz mixt folosit ca gaz de pro-
tectie

(EN ISO 14175)

40 % ED1 /320 A
60 % EDV /260 A
100 % EDV /210 A

Debitul volumetric de aspirare la capatul frontal al pisto-
letului de sudare Qy,, (EN IEC ISO 21904-1)

57 m3/h (2013 cfh)

Debitul volumetric de aspirare la racordul de aspirare al
pistoletului de sudare Qy ¢ (EN IEC ISO 21904-1)

94 m3/h (3320 cfh)

Subpresiune necesara Ap¢ la racordul de aspirare al pisto-
letului de sudare (EN IEC ISO 21904-1)

11 kPa (110 mbar)

Sarme pentru sudare admise (diametru)

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

MTG 320d Exento | Lungime pistolet de sudare = 3,5 m (11

ft. 5.8in.)

Curent de sudare la 10 min 7/ 40 °C (104 °F):
Valorile sunt valabile la CO, ca gaz de protectie

(EN ISO 14175)

40 % ED" /320 A
60 % EDV) /260 A
100 % EDV /210 A

Curent de sudare la 10 min 7/ 40 °C (104 °F);

valorile sunt valabile la gaz mixt folosit ca gaz de pro-
tectie

(EN ISO 14175)

40 % ED" /260 A
60 % EDV /210 A
100 % EDV /160 A

Debitul volumetric de aspirare la capatul frontal al pisto-
letului de sudare Qy,, (EN IEC ISO 21904-1)

57 m3/h (2013 cfh)




MTG 320d Exento | Lungime pistolet de sudare = 3,5 m (11 ft. 5.8 in.)

Debitul volumetric de aspirare la racordul de aspirare al
pistoletului de sudare Q¢ (EN IEC ISO 21904-1)

90 m3/h (3179 cfh)

Subpresiune necesara Apc la racordul de aspirare al pisto-
letului de sudare (EN IEC ISO 21904-1)

10,2 kPa (102 mbar)

Sarme pentru sudare admise (diametru)

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

MTG 320d Exento | Lungime pistolet de sudare = 4,5 m (14 ft. 9.17 in.)

Curent de sudare la 10 min / 40 °C (104 °F):
Valorile sunt valabile la CO, ca gaz de protectie

(EN ISO 14175)

40 % ED" /320 A
60 % EDV) /260 A
100 % EDV /210 A

Curent de sudare la 10 min 7/ 40 °C (104 °F);

valorile sunt valabile la gaz mixt folosit ca gaz de pro-
tectie

(EN ISO 14175)

40 % ED") / 260 A
60 % EDV /210 A
100 % EDV /160 A

Debitul volumetric de aspirare la capatul frontal al pisto-
letului de sudare Qy,n (EN IEC ISO 21904-1)

57 m3/h (2013 cfh)

Debitul volumetric de aspirare la racordul de aspirare al
pistoletului de sudare Qy ¢ (EN IEC ISO 21904-1)

94 m3/h (3320 cfh)

Subpresiune necesara Ap¢ la racordul de aspirare al pisto-
letului de sudare (EN IEC ISO 21904-1)

11 kPa (110 mbar)

Sarme pentru sudare admise (diametru)

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

MTG 400i Exento | Lungime pistolet de sudare =3,5 m (11 ft. 5.8 in.)

Curent de sudare la 10 min / 40 °C (104 °F):
Valorile sunt valabile la CO, ca gaz de protectie

(EN ISO 14175)

30 % ED") /400 A
60 % EDV /320 A
100 % ED"V /260 A

Curent de sudare la 10 min 7/ 40 °C (104 °F);

valorile sunt valabile la gaz mixt folosit ca gaz de pro-
tectie

(EN ISO 14175)

30 % ED1) /400 A
60 % EDV) /320 A
100 % ED"V /260 A

Debitul volumetric de aspirare la capatul frontal al pisto-
letului de sudare Qy,n (EN IECISO 21904-1)

57 m3/h (2013 cfh)

Debitul volumetric de aspirare la racordul de aspirare al
pistoletului de sudare Q¢ (EN IECISO 21904-1)

90 m3/h (3179 cfh)

Subpresiune necesara Apc la racordul de aspirare al pisto-
letului de sudare (EN IEC ISO 21904-1)

10,2 kPa (102 mbar)

Sérme pentru sudare admise (diametru)

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

MTG 400i Exento | Lungime pistolet de sudare =4,5 m (14 ft. 9.17 in.)

Curent de sudare la 10 min /40 °C (104 °F):
Valorile sunt valabile la CO, ca gaz de protectie
(EN ISO 14175)

30 % ED") /400 A
60 % EDV /320 A
100 % EDV) / 260 A
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MTG 400i Exento | Lungime pistolet de sudare = 4,5 m (14 ft. 9.17 in.)

Curent de sudare la 10 min / 40 °C (104 °F);

valorile sunt valabile la gaz mixt folosit ca gaz de pro-
tectie

(EN ISO 14175)

30 % ED1) /400 A
60 % EDV) /320 A
100 % ED"V /260 A

Debitul volumetric de aspirare la capatul frontal al pisto-
letului de sudare Qy,, (EN IEC ISO 21904-1)

57 m3/h (2013 cfh)

Debitul volumetric de aspirare la racordul de aspirare al
pistoletului de sudare Qy ¢ (EN IEC ISO 21904-1)

94 m3/h (3320 cfh)

Subpresiune necesara Ap¢ la racordul de aspirare al pisto-
letului de sudare (EN IEC ISO 21904-1)

11 kPa (110 mbar)

Sérme pentru sudare admise (diametru)

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

MTG 400d Exento | Lungime pistolet de sudare =3,5m (11

ft. 5.8 in.)

Curent de sudare la 10 min / 40 °C (104 °F):
Valorile sunt valabile la CO, ca gaz de protectie

(EN ISO 14175)

30 % ED") /400 A
60 % EDV /320 A
100 % EDV) /260 A

Curent de sudare la 10 min / 40 °C (104 °F);

valorile sunt valabile la gaz mixt folosit ca gaz de pro-
tectie

(EN ISO 14175)

30% ED" /320 A
60 % EDV) /260 A
100 % EDV /210 A

Debitul volumetric de aspirare la capatul frontal al pisto-
letului de sudare Qy,, (EN IEC ISO 21904-1)

57 m3/h (2013 cfh)

Debitul volumetric de aspirare la racordul de aspirare al
pistoletului de sudare Qy ¢ (EN IECISO 21904-1)

90 m3/h (3179 cfh)

Subpresiune necesara Ap la racordul de aspirare al pisto-
letului de sudare (EN IEC ISO 21904-1)

10,2 kPa (102 mbar)

Sérme pentru sudare admise (diametru)

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

MTG 400d Exento | Lungime pistolet de sudare = 4,5 m (14

ft. 9.17in.)

Curent de sudare la 10 min / 40 °C (104 °F):
Valorile sunt valabile la CO, ca gaz de protectie
(EN ISO 14175)

30 % ED") /400 A
60 % ED" /320 A
100 % EDV) / 260 A

Curent de sudare la 10 min / 40 °C (104 °F);

valorile sunt valabile la gaz mixt folosit ca gaz de pro-
tectie

(EN ISO 14175)

30% ED" /320 A
60 % EDV /260 A
100 % EDV /210 A

Debitul volumetric de aspirare la capatul frontal al pisto-
letului de sudare Q5 (EN IEC ISO 21904-1)

57 m3/h (2013 cfh)

Debitul volumetric de aspirare la racordul de aspirare al
pistoletului de sudare Q¢ (EN IEC ISO 21904-1)

94 m3/h (3320 cfh)

Subpresiune necesara Apc la racordul de aspirare al pisto-
letului de sudare (EN IEC ISO 21904-1)

11 kPa (110 mbar)




MTG 400d Exento | Lungime pistolet de sudare = 4,5 m (14 ft. 9.17 in.)

0,8-1,6 mm

Sérme pentru sudare admise (diametru) (0.032 - 0.063 in.)

1 ED = Putere de racire; functionare din inertie a sistemului de aspirare dupa
terminarea sudarii = 30 secunde
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