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anvandning






Sakerhet

Sikerhet

/\ FARA!

Fara vid felaktig anvandning och felaktigt utférda arbeten.

Kan leda till allvarliga personskador och materiella skador.

p Endast tekniskt utbildad personal far utféra de arbeten och funktioner som
beskrivs i det har dokumentet.

p Las hela dokumentet och se till att du forstar det.

> Las alla sakerhetsféreskrifter och all anvandardokumentation till den har ap-
paraten och alla systemkomponenter och se till att du forstar dem.

/\ FARA!

Fara pa grund av elektrisk strom.

Kan leda till allvarliga personskador och materiella skador.

p Sténgav och koppla bort alla berérda apparater och komponenter fran
elnatet innan arbeten pébdrijas.

p Se till att inga berérda apparater eller komponenter kan ateranslutas.

/\ FARA!

Fara pa grund av heta systemkomponenter och/eller utrustning.

Kan leda till svara brannskador och skallning.
Lat alla heta systemkomponenter och/eller utrustning svalna till +25 °C/
+77 °F innan arbetena pabdrjas (till exempel kylmedel, vattenkylda system-
komponenter, matarverkets drivmotor osv.).
Bar lamplig skyddsutrustning (till exempel varmebestandiga handskar,
skyddsglaségon osv.) om det inte &r mojligt att ldta komponenterna svalna.

/\ FARA!

Fara vid kontakt med giftig svetsrok.

Kan leda till allvarliga personskador.

p Detaérinte tillatet att svetsa utan en paslagen utsugningsapparat.

p [ vissa fall racker det inte att enbart anvénda en utsugssvetsbrénnare for att
minska fororeningsmangden pa arbetsplatsen i vederborlig grad. I ett sddant
falls ska du installera ett ytterligare utsug fér att minska féroreningsmang-
den pé arbetsplatsen i vederborlig grad.

p I tveksamma fall ska du lata en sakerhetstekniker faststélla férore-
ningsmangden pé arbetsplatsen.

/\ SEUPP!

Fara pa grund av att tradelektroden sticker ut.

Den kan leda till personskador.

Hall brannaren med spetsen riktad bort fran ansiktet och kroppen.

Anvand lampliga skyddsglasdgon.

Rikta inte brannaren mot andra personer.

Sakerstall att tradelektroden bara kan fa avsiktlig kontakt med elektriskt le-
dande féremal.

\AAA/




Avsedd anvandning, Krav pa utsuget

Avsedd anvand-
ning

Krav pa utsuget

MIG/MAG-handsvetsbriannare ar endast for MIG/MAG-svetsning i kombination
med ett tillrackligt kraftfullt utsugssystem (se avsnitt Krav pa utsuget pa sidan
8). Annan anvandning eller anvdndning utbver detta &r inte tillaten. Tillverka-
ren ansvarar inte for skador som uppstéar pa grund av det.

Till avsedd anvandning hor aven:

- att lédsa hela detta dokument

- attfolja alla anvisningar och sdkerhetsféreskrifter i detta dokument
- att utféra alla inspektions- och underhallsarbeten.

Brannaren far anvdndas endast med utsugssystem som uppfyller féljande krav:
- Utsugseffekt (utsugningsfldde) pd minst 70—110 m3/h (2 472—3 885 cfh)
avhangigt av vilken brannare som anvands

- vid ett lagre varde finns det en risk att svetsroken inte sugs ut ordentligt

- vid ett hégre varde finns det en risk att skyddsgas oavsiktligt sugs ut fran
svetsen

- Beroende pé utsugsslangens langd och den brédnnare som anvands, ska un-
dertrycket generera minst 10—18 kPa (100—180 mbar)

- ju kortare och tjockare utsugsslangen ar desto mindre kan storleken pa
utsugsanordningen vara/desto lagre utsugseffekt behdver tillhan-
dahallas for att svetsréken ska sugas ut optimalt

- Nar hdjden over havet 6kar, maste utsugseffekten anpassas till hdjden pa
grund av férandrade omgivningsférhallanden (lagre lufttryck osv.), exempel-
vis genom att 6ppna luftflédesreglaget pa bréannaren eller genom att minska
utsugseffekten

- Under alla omsténdigheter méaste kraven for utsugning uppfyllas.

- Anvand Exentometer for att faststélla aktuellt utsugningsfléde for
brdnnaren. Information om matning av utsugningsflddet med Exentome-
ter finns i bruksanvisningen till Exentometer .

De exakta kraven péa utsuget finns p&d markplaten pé respektive brannare (se av-
snitt Uppgifter om utsug pa markplaten pa sidan 10) och under tekniska data.


https://manuals.fronius.com/html/4204102901/de.html
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Uppgifter om ut-
sug pa mark-
platen

10

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

Exempel pé mdrkplét

Uppgifter om utsug pa markplaten

Q utsugningsflode i framre dnden pa brannaren (= utsugningsflodet
v.N som brénnaren tillhandahéller)

Q utsugningsfléde vid bréannarens sugkoppling (= det utsugningsflode
V.C som utsuget maste prestera)

tryck som utsuget maste generera)

A nddvandigt undertryck vid brannarens sugkoppling (= det under-
pcC




Tillgangliga granssnitt, avtrycka-
rens funktion
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Tillgangliga granssnitt

Up/Down-funk-
tion

JobMaster-funk-
tion

Up/Down-brannaren har féljande funk-
tioner:

Foérandring av svetskapacitet i Sy-

nergic-drift med Up/Down-knap-

parna

Felindikering:

- Vid systemfel lyser alla lysdio-
der rott.

- Vid datakommunikationsfel
blinkar alla lysdioder rott.
Sjalvtest under uppstartssekven-

sen:
- Alla lysdioder tédnds kort en
efter en.

JobMaster-brannaren har féljande
funktioner:

Med pilknapparna valjs 6nskad
svetsparameter pa svetsmaskinen.
Med knapparna +/- dndras vald
svetsparameter.

Displayen visar aktuell svetspara-
meter och aktuellt varde.

13



Avtryckarens funktioner

Tvastegsavtryc-
karens funktio-
ner

14

Avtryckarens funktion i brytarldge 1 (avtryckaren intryckt till hélften) = lysdioden lyser

oBS!

Hos brannare med avtryckare upptill som tillval fungerar inte lysdioden pa
brannaren.

F o
2 B N

o/ ZHoZ 53

Avtryckarens funktion i brytarldge 2 (avtryckaren helt intryckt) = lysdioden slocknar, svetsprocessen
startar




Idrifttagande
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Tillvagagangssatt vid driftsattning

Kontrollera
spannippeln

Forlopp vid
idrifttagning av
brannare med
Fronius System
Connector

Push Push-Pull

&)

with sealing without sealing

*Fore idrifttagning och varje gang du byter tradledare ska du kontrollera spé&nnip-

peln. Genomfor en visuell kontroll:

- vanster: massingsspannippel med tatningsbricka. Det gér inte att se igenom
tatningsbrickan.

- hoger: spannippel av silver med genomsynlig genomforing.

oBS!

Felaktig eller defekt spannippel vid Push-tillampningar
Detta leder till gasforlust och daliga svetsegenskaper.
Anvand massingsspannippel for att minimera gasférlusten.

p Kontrollera att tatningsbrickan ar intakt.

Felaktig spannippel vid Push-Pull-tilldmpningar

Om spéannippel med tatningsbricka anvands leder det till tradlindning och 6kad
notning i tradledaren.

> Anvand en spannippel av silver for att underlatta trddmatningen.

Utfor foljande atgérder for korrekt idrifttagning av brannaren:
E Montera tradledaren — Beskrivning fran sidan 19

E' Ansluta brannaren
- Beskrivning for svetsmaskin fran sidan 32
- Beskrivning for matarverk fran sidan 33

E' Ansluta brannaren till utsuget — Beskrivning fran sidan 35
Maiata utsugseffekten — Beskrivning, se bruksanvisningen till Exentometer

Justera utsugseffekten vid behov:
E' Justera utsugseffekten direkt pa brannaren — Beskrivning fran sidan 36

Justera utsugseffekten med externt luftflédesreglage — Beskrivning fran si-
dan 38


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

Forlopp vid
idrifttagning av
brannare med
Euro-kontakt

18

Utfor foljande atgarder for korrekt idrifttagning av brannaren:

E' Montera tradledaren
- Beskrivning for tradledare av stal fran sidan 24
- Beskrivning for tradledare av plast fran sidan 28

|E| Ansluta brannaren till svetsmaskinen — Beskrivning fran sidan 34
E' Ansluta brannaren till utsuget — Beskrivning fran sidan 35
Mata utsugseffekten — Beskrivning, se bruksanvisningen till Exentometer

Justera utsugseffekten vid behov:
|E| Justera utsugseffekten direkt pa brannaren — Beskrivning fran sidan 36

Justera utsugseffekten med externt luftflodesreglage — Beskrivning fran si-
dan 38


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

Montera tradledaren pa svetsbrannare med Froni-
us System Connector

Inoformation om OBS!
tradledaren hos
gaskylda brianna- Risk vid anvandning av felaktig tradledarinsats.
re Det kan leda till daliga svetsegenskaper.
Vid anvandning av en tradledare av plast med en tradledarinsats av bronsi
gaskylda brannare istallet for en tradledare av stal, minskar de effektdata
som anges under tekniska data fér brannaren med 30 %.
For att kunna anvdnda gaskylda brannare med maximal effekt ska du byta ut
traddledarinsatsen 40 mm (1,575 in.) mot traddledarinsatsen 320 mm (12,598
in.).

320mm
12.598inch

40mm <
1.575inch

19



Montera tradle-
daren

20

Lé&gg brdnnaren rakt

2
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Lagg ut trddledaren rakt; sGkerstdll att inga grader sticker ut pd eller ur tréddledaren




Om sugmunstycket, gasmunstycket och kontaktmunstycket redan har monterats, demontera dem

4

Skjut in trddledaren i brdnnaren (*detta kan géras frdn b&da sidor) tills den sticker ut p& fram- och
baksidan pd brdnnaren; se till att trddledaren inte béjs

21
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Skjut tillbaka tradledaren med kontaktmunstycket in i brdnnarkroppen,; montera kontaktmunstycke,
gasmunstycke och sugmunstycke; markera tradledaren vid brdnnarens dnde.

6

Dra ut trddledaren 10 cm (3,94 inch) ur brédnnaren.



XOMXQP

Trédledare av stdl till vénster, av plast till héger. Kapa trddledaren pd den tidigare markerade posi-
tionen och grada, sdkerstdll att inga grader sticker ut pé& eller ur tradledaren

8

Skruva spdnnippeln pd trddledaren sd ldngt det gér (trddledaren méste vara synlig genom borrhdlet
i spdnnippeln); skjut in spdnnippeln i brénnare och skruva fast.

23



Montera tradledare av stal pa svetsbriannare med
euro-anslutning

Montera tradle- 1
dare av stal

MU

L&gg brdnnaren rakt

2

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

l ! l
[ L

Clo)
@ X
QP

Ldgg ut tradledaren rakt; sGkerstdll att inga grader sticker ut pd eller ur traddledaren

24



Om sugmunstycke, gasmunstycke, kontaktmunstycke och spdnnippel redan dr monterade pd Euro-
kontakten, ska dessa demonteras.

Skjut in trddledaren i brdnnaren (*detta kan géras frdn b&da sidor) tills den sticker ut p& fram- och
baksidan p& brdnnaren; se till att trédledaren inte bdjs

25
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Skjut tillbaka tradledaren tillsammans med kontaktmunstycket in i brdnnarkroppen, montera kon-
taktmunstycke, gasmunstycke och sugmunstycke; markera trédledaren vid dnden pd brédnnaren

6

Dra ut trédledaren 10 cm (3,94 inch) ur brdnnaren, kapa och grada; sdkerstdll att inga grader sticker
ut pd eller ur trédledaren



in spdnnippeln i brGnnaren

l[&ngt det gér; skruva

Skruva pé spdnnippeln pd trédledaren sd

27



Montera tradledare av plast pa svetsbrannare
med euro-anslutning

Information om
tradledaren hos
gaskylda branna-
re

28

oBS!

Risk vid anviandning av felaktig tradledarinsats.

Det kan leda till daliga svetsegenskaper.
Vid anvandning av en tradledare av plast med en tradledarinsats av bronsi
gaskylda brannare istallet for en tradledare av stal, minskar de effektdata
som anges under tekniska data fér brannaren med 30 %.
For att kunna anvdnda gaskylda brannare med maximal effekt ska du byta ut
traddledarinsatsen 40 mm (1,575 in.) mot traddledarinsatsen 320 mm (12,598
in.).

320mm
12.598inch

40mm <
1.575inch




Montera tradle-
dare av plast

Ldgg ut tradledaren rakt; sGkerstdll att inga grader sticker ut pd eller ur tréddledarinsatsen.

29
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Om sugmunstycke, gasmunstycke, kontaktmunstycke och spdnnippel redan dr monterade pd Euro-
kontakten, ska dessa demonteras.

Skjut in trddledaren i brdnnaren (*detta kan géras frdn b&da sidor) tills den sticker ut p& fram- och
baksidan p& brdnnaren; se till att trédledaren inte bdjs



Skjut tillbaka tradledaren med kontaktmunstycket in i brdnnarkroppen,; montera kontaktmunstycke,
gasmunstycke och sugmunstycke; skruva fast trddledaren i brdnnaren

Se anvandardokumentationen till det matarverk resp. den svetsmaskin som
anvands for instruktioner for korrekt kapning av tradledarens langd.

31



Ansluta svetsbrannare till apparater med Fronius
System Connector

Ansluta branna-
re till svetsma-
skinen

*gdller endast vattenkylda brdnnare

32
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*gdller endast vattenkylda brédnnare

Ansluta branna-
ren till matarver-

ket



Ansluta svetsbrannare till apparater med euro-
anslutning

Ansluta branna- 1
ren

*Galler endast vattenkylda brannare: anslut brannaren till kylaggregatet

**Styrledningen maste forses med erforderlig styrkontakt av kunden. Montoren
ansvarar for att arbetet utfors korrekt

34



Ansluta brannaren till utsuget

Ansluta brédnna- Brannaren kan anslutas till en extern utsugsanordning eller till ett centralt ut-
ren till utsuget sugssystem. Anslutningen av brédnnaren sker alltid pa samma satt.

Ansluta brénnaren till en extern utsugsanordning

* Rekommenderad utsugsslang:

Anvand utsugsslangar fran Fronius. Utforande och materialegenskaper hos
Fronius utsugsslangar sakerstaller maximal kompatibilitet och tathet.
Anvand en sa kort utsugsslang som mojligt. Ju kortare utsugsslang desto
mindre energi maste utsugsanordningen anvdnda for att uppna nédvandiga
utsugsvarden (fér mer information om nédvandiga utsugsvarden, se avsnitt
Krav pa utsuget fran sidan 8 och tekniska data).

35




Justera utsugningseffekt

Justera utsug- Fér att minska utsugseffekten kan luftflédesreglaget dppnas. Ar luftflédesregla-
seffekten pa get helt 6ppet, minskar detta brannarens utsugseffekt med 40 %.
brénnaren

Vidnster: luftflédesreglaget stéingt = utsugseffekt 100 %, hoger: luftflédesreglage éppet = utsugsef-
fekt 60 %

Anvandningsexempel for luftflodesreglaget:

- Vid svetsning i horn eller av kalsvets finns mojligheten att svetsroken sugs ut
optimalt a&ven med minskad utsugseffekt. I det fallet rekommenderas att
luftflodesreglaget 6ppnas och utsugseffekten darmed minskas.

- En for hog utsugseffekt kan i det har fallet eventuellt leda till att skyddsga-

sen oavsiktligt sugs ut.

36



Svetsning av kdlsvets; luftflédesreglaget 6ppet = utsugseffekten minskas

Vid svetsning i 6ppna ytor (exempelvis I-fogar) kan det kravas att luftflodesregla-
get stangs for att dadrigenom kunna utnyttja maximal utsugseffekt. Pa det sattet
sugs svetsroken ut pé basta satt.

Svetsning av I-fog; stdngt luftflédesreglage = maximal utsugseffekt

/\ FARA!

Fara vid kontakt med giftig svetsrok.
Det kan leda till allvarliga personskador.
> Oavsett svetsuppgift, se alltid till att all svetsrok sugs ut.

37



Justera utsug-
seffekten med
externt luft-

flodesreglage

38

I synnerhet vid centralt utsug kan det kravas att utsugseffekten justeras manu-

ellt med det externa luftflodesreglaget som finns som tillval.

- Genom att helt 6ppna det externa luftflédesreglaget forblir luftflodet nastan
ofdrandrat.

- Genom att helt stdnga det externa luftflédesreglaget reduceras luftflodet till
ett minimum.

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

% ‘ (2)

(1) centralutsug, (2) sugslang, (3) externt luftflédesreglage, (4) brdnnare
Efter att luftflddet har stallts in ska brdnnarens utsugseffekt alltid matas. In-

formation om méatning av utsugseffekten med Exentometer finns i bruksan-
visningen till Exentometer .


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

Feldiagnos, felavhjalpning, un-
derhall

39
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Feldiagnos, felavhjalpning

Feldiagnos, Porositet hos svetsfogen
felavhjalpning Orsak: For starkt utsug
Atgird:  Minska utsuget

Fo6r lagt utsug
Orsak: Hal i utsugsslangen
Atgarad: Byt utsugsslang

Orsak: Filter pa utsugsanordningen har forskjutits
Atgarad: Byt ut filtret pa utsugsanordningen

Orsak: Luftvagar blockerade pa annat satt
Atgarad: Ta bort blockeringar

Orsak: Utsugsanordningens utsugseffekt ar for lag
Atgarad: Anvand en utsugsanordning med hdgre utsugseffekt

Ingen svetsstrom

Svetsmaskinens strombrytare ar paslagen, indikeringarna pa svetsmaskinen lyser,
det finns skyddsgas

Orsak: Jordanslutningen ar felaktig
Atgarad: Anslut jordanslutningen korrekt

Orsak: Brott i stromkabeln i brannaren
Atgarad: Byt brédnnare

Ingen skyddsgas
Alla andra funktioner ar tillgédngliga

Orsak: Gasflaskan ar tom
Atgarad: Byt gasflaska

Orsak: Gasreducerventilen ar defekt
Atgarad: Byt gasreducerventilen

Orsak: Gasslangen ar inte monterad, bdjd eller skadad
Atgarad: Montera gasslangen och dra den rakt. Byt defekt gasslang

Orsak: Svetsbréannaren ar defekt
Atgarad: Byt svetsbrannare

Orsak: Gasmagnetventilen ar defekt
Atgarad: Kontakta serviceavdelningen (L&t byta gasmagnetventilen)

41
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Inget hdnder niar man trycker pa avtryckaren
Svetsmaskinens strombrytare &ar paslagen, indikeringarna pé svetsmaskinen lyser

Orsak:

Atgara:

Orsak:

Atgara:

Orsak:

Atgara:

Orsak:

Atgarad:

FSC ("Fronius System Connector” — centralanslutning) sitter inte i
ordentligt

For in FSC tills det tar stopp

Brannaren eller brannarens styrledning ar defekt
Byt brédnnare

Anslutningsslangpaketet ar defekt eller inte ordentligt anslutet

Anslut anslutningsslangpaketet pé korrekt satt
Byt ut det defekta anslutningsslangpaketet

Svetsmaskinen defekt
Kontakta serviceavdelningen



Daliga svetsegenskaper

Orsak:
Atgsrd:

Orsak:
Atgsrd:

Orsak:
Atgsrd:

Orsak:
Atgsrd:

Orsak:
Atgsrd:

Orsak:
Atgsrd:

Orsak:
Atgsrd:

Orsak:
Atgsrd:

Orsak:

Atgsrd:

Orsak:
Atgsrd:

Orsak:
Atgsrd:

Orsak:
Atgsrd:

Orsak:
Atgsrd:

Orsak:
Atgsrd:

Orsak:
Atgsrd:

Felaktiga svetsparametrar
Korrigera installningarna

Dalig jordanslutning
Skapa god kontakt med arbetsstycket

Ingen eller for lite skyddsgas

Kontrollera reducerventilen, gasslangen, gasmagnetventilen och
bridnnarens skyddsgasanslutning. Pa gaskylda brannare kontrollerar
du gastatningen. Anvand en lamplig tradledare.

Brannaren ar otat
Byt brannare

For stort eller urslipat kontaktmunstycke
Byt kontaktmunstycket

Fel tradlegering eller fel trdddiameter
Kontrollera den ilagda trad-/korgspolen

Fel tradlegering eller fel trdddiameter
Kontrollera grundmaterialets svetsbarhet

Skyddsgasen ar inte lamplig for tradlegeringen
Anvand ratt skyddsgas

Ogynnsamma svetsférhallanden: Skyddsgasen fororenad (fukt, Luft),
bristande gasavskdarmning (sméltbadet "kokar”, drag), féroreningar i
arbetsstycket (rost, lack, fett)

Optimera svetsforhallandena

Skyddsgas lacker ut vid spannippeln
Anvand ratt spannippel

Spannippelns packning ar defekt, skyddsgas lacker ut vid spannip-
peln

Byt spannippeln s& att den blir gastat

Svetssténk i gaskdpan
Avlagsna svetsstanket

Turbulenser pa grund av for hog skyddsgasmangd

Minska skyddsgasmangden, rekommenderat:
skyddsgasmangd (l/min) = trdddiameter (mm) x 10
(till exempel 16 /min fér 1,6 mm tradelektrod)

For stort avstdnd mellan brannaren och arbetsstycket
Minska avstdndet mellan brannaren och arbetsstycket (ca 10—

15 mm/0.39—0.59 in)

For stor lutningsvinkel hos brannaren
Minska brannarens lutningsvinkel

43



44

Orsak:

Atgsrd:

Tradmatningskomponenterna ar inte anpassade till tradelektrodens
diameter/material

Anvand ratt trédmatningskomponenter

Dalig tradmatning

Orsak:
Atgara:

Orsak:
Atgara:

Orsak:
Atgara:

Orsak:
Atgara:

Orsak:
Atgara:

Orsak:
Atgara:

Orsak:
Atgara:

Orsak:
Atgara:

Orsak:
Atgara:

Orsak:
Atgara:

Orsak:
Atgara:

Orsak:

Atgara:

Beroende pé system &r bromsen i matarverket eller i svetsmaskinen
for hart installd

Stall in bromsen losare

Borrhalet i kontaktmunstycket har forskjutits
Byt kontaktmunstycke

Tradledaren eller tradledarinsatsen defekt

Kontrollera om det finns veck, smuts osv. pa tradledaren eller tradle-
darinsatsen
Byt ut defekt tradledare, defekt traddledarinsats

Matarrullarna ar inte lampliga for anvand tradelektrod
Anvand passande matarrullar

Felaktigt kontakttryck hos matarrullarna
Optimera kontakttrycket

Matarrullarna ar férorenade eller skadade
Rengdr eller byt ut matarrullarna

Tradledaren har férskjutits eller ar bojd
Byt tradledare

Tradledaren har kortats av fér mycket
Byt trddledare och korta av den nya tradledaren till ratt langd

No6tning pa tradelektroden till foljd av for kraftigt kontakttryck pa
matarrullarna

Minska kontakttrycket pd matarrullarna

Tradelektroden férorenad eller rostig
Anvand en traddelektrod av god kvalitet utan féroreningar

For tradledare av stal: tradledare utan beldggning anvands
Anvand en tradledare med beldggning

Spannippeln deformerad (oval, spel) vid tradingadngs- och
tradutgdngsomradet, skyddsgas sipprar ut vid spannippeln

Byt spannippel for att sakerstalla gastathet

Gasmunstycket blir mycket varmt

Orsak:
Atgsrd:

Ingen varmeavledning pa grund av att gasmunstycket sitter for lost
Skruva 8t gasmunstycket tills det tar stopp



Svetsbrannaren blir mycket varm

Orsak:
Atgsrd:
Orsak:
Atgsrd:
Orsak:
Atgsrd:
Orsak:

Atgsrd:

Orsak:
Atgsrd:

Endast pa Multilock-svetsbrannare: Brannarstommens kopplingsmut-
ter ar l8s

Dra at kopplingsmuttern

Svetsbrannaren har anvants med 6verskridande av den maximala
svetsstrommen

Sank svetseffekten eller anvand en svetsbrannare med hogre pre-
standa

Svetsbréannaren dr underdimensionerad
Ta hansyn till intermittensfaktorn och belastningsgranserna

Endast for vattenkylda system: for litet kylmedelsflode

Kontrollera kylmedelsnivan, kylmedelsflodet, smuts i kylmedlet,
slangpaketets dragning osv.

Svetsbrénnarens spets ar for néra ljusbagen
Oka utsticket

Kort livslangd fér kontaktroéret

Orsak:
Atgard:

Orsak:
Atgard:

Orsak:
Atgard:

Orsak:
Atgard:

Orsak:
Atgard:

Orsak:
Atgard:
Orsak:

Atgard:

Fel matarrullar
Anvand ratt matarrullar

No6tning pa tradelektroden till foljd av for kraftigt anliggningstryck péa
matarrullarna

Minska anliggningstrycket p& matarrullarna

Tradelektroden férorenad/rostig
Anvand en traddelektrod av god kvalitet utan féroreningar

Tradelektroden har ingen belaggning
Anvand en tradelektrod med lamplig beldggning

Feldimensionerat kontaktror
Dimensionera kontaktroret pa ratt satt

For stor intermittensfaktor for svetsbrannaren

Minska intermittensfaktorn eller anvand en svetsbrannare med hogre
prestanda

Kontaktroret 6verhettat. Ingen vdrmeavledning pa grund av att kon-
taktroret sitter for l6st

Dra &t kontaktroret

Vid CrNi-tillampningar kan CrNi-tradelektrodens ytegenskaper orsaka 6kat sli-
tage pa kontaktroret.
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Funktionsfel hos avtryckaren
Orsak: Felaktiga kontaktanslutningar mellan brdnnaren och svetsmaskinen

Atgsrd: Uppratta korrekta kontaktanslutningar/lamna in svetsmaskinen eller
brdnnaren pé service

Orsak: Féroreningar mellan avtryckaren och avtryckarhuset
Atgird:  Avligsna féroreningarna

Orsak: Styrledningen &r defekt

Atgsrd: Kontakta serviceavdelningen

Porositet hos svetsfogen

Orsak: Stankbildning i gasmunstycket och darmed otillrackligt gasskydd for
svetsfogen

Atgarad: Avlagsna svetsstanket

Orsak: Hal i gasslangen eller ej korrekt utférd anslutning av gasslangen
Atgarad: Byt gasslangen

Orsak: Kapad eller defekt O-ring pa centralanslutningen
Atgarad: Byt O-ringen

Orsak: Fukt/kondensat i gasledningen
Atgarad: Torka gasledningen

Orsak: For kraftigt eller for litet gasflode
Atgarad: Korrigera gasflodet

Orsak: Otillracklig gasmangd for svetsstart eller svetsslut
Atgard:  Oka gasforflédet och gasefterflédet

Orsak: Tradelektroden &r rostig eller av dalig kvalitet

Atgarad: Anvand en traddelektrod av god kvalitet utan féroreningar

Orsak: Galler for gaskylda svetsbriannare: gas lacker ut om tradledarna inte
isolerats

Atgérd: Anvand endast isolerade tradledare till gaskylda svetsbrannare

Orsak: For mycket slappmedel applicerat

Atgarad: Avlagsna overflodigt slappmedel/applicera mindre sldappmedel




Underhall

Identifiera de-
fekta slitdelar

1. Kontaktmunstyckeshallare
- svedda ytterkanter, skéror
- mycket svetsstink
2. Stankskydd (endast fér vattenkylda brannare)
- svedda ytterkanter, skéror
3. Utsugsmunstycke
- svedda ytterkanter, skéror
4. Kontaktmunstycke
- urslipade (ovala) tradingédngs- och tradutgéngshal
- mycket svetsstank
- intrdngning vid kontaktmunstyckets spets
5. Gasmunstycke
- mycket svetsstank
- svedda ytterkanter
- skaror
6. Isolerande delar
- svedda ytterkanter, skéaror
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Underhall ska Kontrollera utsugsmunstycket och byt ut vid skada:
utforas i borjan
av varje arbets-
dag

1

Avldgsna svetsstank fran gasmunstycket, kontaktmunstycket, stiankskyddet
(endast hos vattenkylda brannare), kontaktmunstyckeshallare och isolerande
delar, kontrollera om nagot ar skadat och byt ut skadade delar:

2

Vid varje idrifttagning ska dessutom féljande ske avseende vattenkylda

brannare:

- sékerstélla att alla kylmedelsanslutningar ar tata

- sakerstélla att kylmedlets returflode ar korrekt — se anvdndardokumen-
tationen for kylaggregaten for mer information.
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Underhall var
48:e timme

Oppna och sting luftflodesreglaget var 48:e timme:
E' Sla pa utsuget

2

Sl

Oppna och stdng luftflédesreglaget

Om luftintagen ar smutsiga och/eller luftflodesreglaget inte langre kan 6ppnas
latt, rengor luftintagen med tryckluft:

3

Se till att partiklar som sldpps ut under rengéringen absorberas av utsuget
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Underhall vid Rengor tradledarslangen med reducerad tryckluft:
varje byte av
trad-/korgspolen

Demontera slitdelar.
E' Sla pa utsuget
3

Rengdr slangpaketet, sdkerstdll att partiklar som frislépps vid reng6ringen absorberas av utsuget.
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Rekommendation — Byt ut tradledare, rengor slitdelarna innan du sétter tillbaka
tradledaren:

4

Rengér kontaktmunstycke, stdnkskydd och kontaktmunstyckeshallare med tryckluft och se till att
partiklar som frig6rs vid rengdringen absorberas av utsuget.

5

Reng6r sugmunstycke och gasmunstycke med borste.
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Tekniska data

53



54



Tekniska data for vattenkylda svetsbrannare

Allmant

Tekniska data for
MTW Exento
svetsbriannare

Spanningsmatning (V-topp):
- for handmanovrerade svetsbrannare: 113 V
- for maskinstyrda svetsbrannare: 141V

Tekniska data for avtryckaren:
- Umax =5V
- Imax=10mA

Det &r endast tillatet att anvanda avtryckaren inom ramen for tekniska data.

Produkten uppfyller kraven i standarden
-  ENIEC 60974-7/-10CI. A och
- ENISO21904-1.

Svetsrokuppsamlingseffektiviteten hos bréannarintegrerade utsugssystem (enligt
EN ISO 21904-3) beror pé flera paverkande faktorer, till exempel:
- Arbetsstyckets kvalitet och tillhdrande rékutveckling vid svetsning

- Svetsprocess
- Svetsriktning (slapande eller stickande)
- Svetspositioner (PA, PC, PF...)

- Arbetsstyckets geometri (6ppen eller stdngd design, mm.)

- Skyddsgasens volymfldde
- Brannarens lutningsvinkel
- Omgivningsvillkor

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

Svetsstrom vid 10 min / 40 °C (104 °F);
Vardena galler fér CO, och blandgas som skyddsgas

(EN ISO 14175)

100 % ED?Y) / 300 A

utsugningsfldde i framre &dnden av svetsbrédnnaren Qy
(EN IEC ISO 21904-1)

52 m3/h (1837 cfh)

utsugningsfldde vid sugporten pé svetsbrédnnaren Q, ¢
(EN IEC ISO 21904-1)

95 m3/h (1837 cfh)

N6dvandigt undertryck Ap, vid sugporten pé svets-
brannaren (EN IEC ISO 21904-1)

13,5 kPa (135 mbar)

Lagsta nddvandiga kyleffekt enligt standarden IEC 700 W
60974-2
Lagsta ndédvandiga kylmedelsfléde Qpmin 1 l/min

(0.26 gal. [US[/min)

Lagsta tilldtna kylmedelstryck pmin

3 bar (43 psi)

Hogsta tilldtna kylmedelstryck pmax

5,5 bar (79 psi)

Tilldtna tradelektroder (diameter)

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

Svetsstrédm vid 10 min / 40 °C (104 °F);
Vardena galler fér CO, och blandgas som skyddsgas

(EN ISO 14175)

100 % ED?Y) / 300 A

utsugningsflode i framre &dnden av svetsbrédnnaren Qy
(EN IEC ISO 21904-1)

52 m3/h (1837 cfh)

utsugningsfléde vid sugporten pé svetsbrédnnaren Q, ¢
(EN IEC ISO 21904-1)

100 m3/h (3532 cfh)

N6dvandigt undertryck Ap, vid sugporten péa svets-
brannaren (EN IEC ISO 21904-1)

15 kPa (150 mbar)

Lagsta nddvandiga kyleffekt enligt standarden IEC 900 W
60974-2
Lagsta ndédvandiga kylmedelsfléode Qmin 1 l/min

(0.26 gal. [US[/min)

Lagsta tilldtna kylmedelstryck pmin

3 bar (43 psi)

Hogsta tilldtna kylmedelstryck pmax

5.5 bar (79 psi)

Tilldtna tradelektroder (diameter)

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

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

Svetsstrom vid 10 min / 40 °C (104 °F);
Vardena galler for CO, och blandgas som skyddsgas

(EN ISO 14175)

100 % EDY) / 300 A

utsugningsfldde i framre dnden av svetsbréannaren Q,
(EN IEC ISO 21904-1)

52 m3/h (1837 cfh)

utsugningsfldde vid sugporten pé svetsbrannaren Q¢
(EN IEC ISO 21904-1)

95 m3/h (1837 cfh)

N6dvandigt undertryck Ap, vid sugporten péa svets-
brannaren (EN IEC ISO 21904-1)

13,5 kPa (135 mbar)

Lagsta ndédvandiga kyleffekt enligt standarden IEC 700 W
60974-2
Lagsta ndédvandiga kylmedelsflode Qpmin 1 l/min

(0.26 gal. [US[/min)

Lagsta tilldtna kylmedelstryck pmin

3 bar (43 psi)

Hogsta tilldtna kylmedelstryck pmax

5,5 bar (79 psi)

Tilldtna tradelektroder (diameter)

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

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

Svetsstréom vid 10 min / 40 °C (104 °F);
Vardena galler fér CO, och blandgas som skyddsgas

(EN ISO 14175)

100 % EDY) / 300 A

utsugningsfléde i framre dnden av svetsbrénnaren Q,
(EN IEC ISO 21904-1)

52 m3/h (1837 cfh)

utsugningsfléde vid sugporten pé svetsbréannaren Q¢
(EN IEC ISO 21904-1)

100 m3/h (3532 cfh)




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

N6dvandigt undertryck Ap, vid sugporten péa svets-
brannaren (EN IEC ISO 21904-1)

15 kPa (150 mbar)

Lagsta nédvandiga kyleffekt enligt standarden IEC 900 W
60974-2
Lagsta ndédvandiga kylmedelsflode Qumin 1 l/min

(0.26 gal. [US[/min)

Lagsta tilldtna kylmedelstryck pmin

3 bar (43 psi)

Hogsta tilldtna kylmedelstryck pmax

5,5 bar (79 psi)

Tilldtna tradelektroder (diameter)

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

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

Svetsstréom vid 10 min / 40 °C (104 °F);
Vardena galler fér CO, och blandgas som skyddsgas

(EN ISO 14175)

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

utsugningsfléde i framre dnden av svetsbrénnaren Q,
(EN IEC ISO 21904-1)

57 m3/h (2013 cfh)

utsugningsfléde vid sugporten pé svetsbréannaren Q, ¢
(EN IEC ISO 21904-1)

100 m3/h (3532 cfh)

N6dvandigt undertryck Ap, vid sugporten pa svets-
brannaren (EN IEC ISO 21904-1)

11,9 kPa (119 mbar)

Lagsta ndédvandiga kyleffekt enligt standarden IEC 1000 W
60974-2
Lagsta nddvandiga kylmedelsflode Qmin 1 l/min

(0.26 gal. [US[/min)

Lagsta tilldtna kylmedelstryck pmin

3 bar (43 psi)

Hogsta tilldtna kylmedelstryck pmax

5,5 bar (79 psi)

Tilldtna trddelektroder (diameter)

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

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

Svetsstrom vid 10 min / 40 °C (104 °F);
Vardena galler for CO, och blandgas som skyddsgas

(EN ISO 14175)

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

utsugningsfldde i framre dnden av svetsbrédnnaren Qy
(EN IEC ISO 21904-1)

57 m3/h (2013 cfh)

utsugningsfldde vid sugporten pé svetsbrédnnaren Q¢
(EN IEC ISO 21904-1)

105 m3/h (3709 cfh)

N6dvandigt undertryck Ap, vid sugporten pé svets-
brannaren (EN IEC ISO 21904-1)

14 kPa (140 mbar)

Lagsta ndédvandiga kyleffekt enligt standarden IEC 1200 W
60974-2
Lagsta ndédvandiga kylmedelsflode Qpmin 1 l/min

(0.26 gal. [US[/min)

Lagsta tilldtna kylmedelstryck pmin

3 bar (43 psi)
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MTW 500i Exento | Svetsbrannarlangd = 4,5 m (14 ft. 9.17 in.)

Hogsta tilldtna kylmedelstryck pmax

5,5 bar (79 psi)

Tilldtna tradelektroder (diameter)

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

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

Svetsstrom vid 10 min / 40 °C (104 °F);
Vardena galler for CO, och blandgas som skyddsgas

(EN ISO 14175)

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

utsugningsfldde i framre dnden av svetsbréannaren Q
(EN IEC ISO 21904-1)

57 m3/h (2013 cfh)

utsugningsfléde vid sugporten pé svetsbréannaren Q¢
(EN IEC ISO 21904-1)

100 m3/h (3532 cfh)

N&édvandigt undertryck Ap. vid sugporten pa svets-
brannaren (EN IEC ISO 21904-1)

11,9 kPa (119 mbar)

Lagsta nédvandiga kyleffekt enligt standarden IEC 1000 W
60974-2
Lagsta nédvandiga kylmedelsfléde Qmin 1 l/min

(0.26 gal. [US[/min)

Lagsta tilldtna kylmedelstryck pmin

3 bar (43 psi)

Hogsta tilldtna kylmedelstryck pmax

5,5 bar (79 psi)

Tilldtna tradelektroder (diameter)

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

MTW 500d Exento | Svetsbrannarlangd = 4,5 m (14 ft. 9.

17in.)

Svetsstrédm vid 10 min / 40 °C (104 °F);
Vardena galler fér CO, och blandgas som skyddsgas

(EN ISO 14175)

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

utsugningsfléde i framre dnden av svetsbrénnaren Q,
(EN IEC ISO 21904-1)

57 m3/h (2013 cfh)

utsugningsfléde vid sugporten pé svetsbréannaren Q, ¢
(EN IEC ISO 21904-1)

105 m3/h (3709 cfh)

Noédvandigt undertryck Ap, for utsuget (EN IEC ISO
21904-1)

14 kPa (140 mbar)

Lagsta kyleffekt enligt standarden IEC 60974-2

1200 W

Minsta kylmedelsflode Qmin

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

Lagsta kylmedelstryck pmin

3 bar (43 psi)

Maximalt kylmedelstryck pmax

5,5 bar (79 psi)

Tilldtna trddelektroder (diameter)

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

1) ED = inkopplingstid; eftergdngscykel for utsuget efter svetsslut = 30 se-

kunder




Tekniska data for gaskylda svetsbrannare

Allmant

Tekniska data
MTG Exento
Svetsbriannare

Spanningsmatning (V-topp):
- for handmanovrerade svetsbrannare: 113 V
- for maskinstyrda svetsbrannare: 141V

Tekniska data for avtryckaren:
- Umax =5V
- Imax=10mA

Det &r endast tilladtet att anvanda avtryckaren inom ramen for tekniska data.

Produkten uppfyller kraven i standarden
-  ENIEC 60974-7/-10CI. A och
- ENISO21904-1.

Svetsrokuppsamlingseffektiviteten hos bréannarintegrerade utsugssystem (enligt
EN ISO 21904-3) beror pé flera paverkande faktorer, till exempel:
- Arbetsstyckets kvalitet och tillhdrande rékutveckling vid svetsning

- Svetsprocess
- Svetsriktning (slapande eller stickande)
- Svetspositioner (PA, PC, PF...)

- Arbetsstyckets geometri (6ppen eller stdngd design, mm.)

- Skyddsgasens volymfldde
- Brannarens lutningsvinkel
- Omgivningsvillkor

MTG 250i Exento | Svetsbrannarlangd = 3,5 m (11 ft. 5.8 in.)

Svetsstrédm vid 10 min / 40 °C (104 °F);
Vardena galler for CO, som skyddsgas

(EN ISO 14175)

40 % EDY /250 A
60 % EDY /210 A
100 % EDV) / 170 A

Svetsstrom vid 10 min / 40 °C (104 °F);
Vardena galler for blandgas som skyddsgas
(EN ISO 14175)

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

utsugningsfléde i framre &nden av svetsbrénnaren Qy
(EN IEC ISO 21904-1)

52 m3/h (1837 cfh)

utsugningsfléde vid sugporten pé svetsbréannaren Q, ¢
(EN IEC ISO 21904-1)

70 m3/h (2472 cfh)

Nodvandigt undertryck Apg vid sugporten pé svets-
brannaren (EN IEC ISO 21904-1)

10 kPa (100 mbar)

Tilldtna tradelektroder (diameter)

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

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

Svetsstrom vid 10 min / 40 °C (104 °F);
Vardena galler for CO, som skyddsgas
(EN ISO 14175)

40 % EDY /250 A
60 % EDY /210 A
100 % EDY) / 170 A
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MTG 250i Exento | Svetsbrannarlangd = 4,5 m (14 ft. 9.17in.)

Svetsstrom vid 10 min / 40 °C (104 °F);
Vardena galler for blandgas som skyddsgas
(EN ISO 14175)

40 % EDY) /250 A
60 % EDY /210 A
100 % EDV) / 170 A

utsugningsfléde i framre dnden av svetsbrénnaren Qy
(EN IEC ISO 21904-1)

52 m3/h (1837 cfh)

utsugningsfléde vid sugporten pé svetsbréannaren Q¢
(EN IEC ISO 21904-1)

80 m3/h (2526 cfh)

Nodvandigt undertryck Apg vid sugporten pé svets-
brannaren (EN IEC ISO 21904-1)

10,8 kPa (108 mbar)

Tilldtna tradelektroder (diameter)

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

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

n.)

Svetsstrom vid 10 min / 40 °C (104 °F):
Varden galler vid CO, som skyddsgas
(EN ISO 14175)

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

Svetsstrom vid 10 min / 40 °C (104 °F);
Vardena galler for blandgas som skyddsgas
(EN ISO 14175)

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

utsugningsfldde i framre dnden av svetsbréannaren Q
(EN IEC ISO 21904-1)

52 m3/h (1837 cfh)

utsugningsfldde vid sugporten pé svetsbrannaren Q¢
(EN IEC ISO 21904-1)

70 m3/h (2472 cfh)

Nodvandigt undertryck Apg vid sugporten pa svets-
brannaren (EN IEC ISO 21904-1)

10 kPa (100 mbar)

TillAtna trddelektroder (diameter)

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

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

Svetsstrom vid 10 min / 40 °C (104 °F):
Varden galler vid CO, som skyddsgas
(EN ISO 14175)

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

Svetsstrom vid 10 min / 40 °C (104 °F);
Vardena galler for blandgas som skyddsgas
(EN ISO 14175)

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

utsugningsflode i framre &dnden av svetsbrédnnaren Qy
(EN IEC ISO 21904-1)

52 m3/h (1837 cfh)

utsugningsfldde vid sugporten pé svetsbrédnnaren Q, ¢
(EN IEC ISO 21904-1)

80 m3/h (2526 cfh)

N6dvandigt undertryck Ap, vid sugporten péa svets-
brannaren (EN IEC ISO 21904-1)

10,8 kPa (108 mbar)

Tilldtna tradelektroder (diameter)

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




MTG 3201 Exento | Svetsbrannarliangd = 3,5 m (11 ft. 5.8 in.)

Svetsstrom vid 10 min / 40 °C (104 °F):
Varden galler vid CO, som skyddsgas
(EN ISO 14175)

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

Svetsstrom vid 10 min / 40 °C (104 °F);
Vardena galler for blandgas som skyddsgas
(EN ISO 14175)

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

utsugningsfléde i framre dnden av svetsbrénnaren Qy
(EN IEC ISO 21904-1)

57 m3/h (2013 cfh)

utsugningsfléde vid sugporten pé svetsbréannaren Q, ¢
(EN IEC ISO 21904-1)

90 m3/h (3179 cfh)

N6dvandigt undertryck Ap, vid sugporten pa svets-
brannaren (EN IEC ISO 21904-1)

10,2 kPa (102 mbar)

Tilldtna tradelektroder (diameter)

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

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

Svetsstrom vid 10 min / 40 °C (104 °F):
Varden galler vid CO, som skyddsgas
(EN ISO 14175)

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

Svetsstrom vid 10 min / 40 °C (104 °F);
Vardena galler for blandgas som skyddsgas
(EN ISO 14175)

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

utsugningsfldde i framre dnden av svetsbréannaren Q
(EN IEC ISO 21904-1)

57 m3/h (2013 cfh)

utsugningsfldde vid sugporten pé svetsbrannaren Q¢
(EN IEC ISO 21904-1)

94 m3/h (3320 cfh)

N6dvandigt undertryck Ap, vid sugporten péa svets-
brannaren (EN IEC ISO 21904-1)

11 kPa (110 mbar)

TillAtna trddelektroder (diameter)

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

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

Svetsstrom vid 10 min / 40 °C (104 °F):
Varden galler vid CO, som skyddsgas
(EN ISO 14175)

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

Svetsstrom vid 10 min / 40 °C (104 °F);
Vardena galler for blandgas som skyddsgas
(EN ISO 14175)

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

utsugningsfléde i framre dnden av svetsbrénnaren Qy
(EN IEC ISO 21904-1)

57 m3/h (2013 cfh)

utsugningsfldde vid sugporten pé svetsbrédnnaren Q, ¢
(EN IEC ISO 21904-1)

90 m3/h (3179 cfh)

Nodvandigt undertryck Apg vid sugporten pé svets-
brannaren (EN IEC ISO 21904-1)

10,2 kPa (102 mbar)
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MTG 320d Exento | Svetsbrannarlangd = 3,5 m (11 ft. 5.8 in.)

Tilldtna trddelektroder (diameter)

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

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

Svetsstrom vid 10 min / 40 °C (104 °F):
Varden galler vid CO, som skyddsgas
(EN ISO 14175)

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

Svetsstrom vid 10 min / 40 °C (104 °F);
Vardena galler for blandgas som skyddsgas
(EN ISO 14175)

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

utsugningsfldde i framre &dnden av svetsbrédnnaren Qy
(EN IEC ISO 21904-1)

57 m3/h (2013 cfh)

utsugningsfldde vid sugporten pé svetsbrédnnaren Q, ¢
(EN IEC ISO 21904-1)

94 m3/h (3320 cfh)

N6dvandigt undertryck Ap, vid sugporten péa svets-
brannaren (EN IEC ISO 21904-1)

11 kPa (110 mbar)

Tilldtna tradelektroder (diameter)

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

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

in.)

Svetsstrom vid 10 min / 40 °C (104 °F):
Varden galler vid CO, som skyddsgas
(EN ISO 14175)

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

Svetsstrom vid 10 min / 40 °C (104 °F);
Vardena galler for blandgas som skyddsgas
(ENISO 14175)

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

utsugningsfléde i framre dnden av svetsbrénnaren Qy
(EN IEC ISO 21904-1)

57 m3/h (2013 cfh)

utsugningsfléde vid sugporten pé svetsbréannaren Q¢
(EN IEC ISO 21904-1)

90 m3/h (3179 cfh)

N6dvandigt undertryck Ap, vid sugporten pa svets-
brénnaren (EN IEC ISO 21904-1)

10,2 kPa (102 mbar)

Tilldtna tradelektroder (diameter)

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

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

Svetsstrom vid 10 min / 40 °C (104 °F):
Varden galler vid CO, som skyddsgas
(EN ISO 14175)

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

Svetsstrom vid 10 min / 40 °C (104 °F);
Vardena galler for blandgas som skyddsgas
(EN ISO 14175)

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

utsugningsfldde i framre dnden av svetsbrédnnaren Qy
(EN IEC ISO 21904-1)

57 m3/h (2013 cfh)




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

utsugningsfléde vid sugporten pé svetsbréannaren Q, ¢
(EN IEC ISO 21904-1)

94 m3/h (3320 cfh)

N6dvandigt undertryck Ap, vid sugporten pa svets-
brannaren (EN IEC ISO 21904-1)

11 kPa (110 mbar)

Tilldtna tradelektroder (diameter)

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

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

Svetsstrom vid 10 min / 40 °C (104 °F):
Varden galler vid CO, som skyddsgas
(EN ISO 14175)

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

Svetsstrom vid 10 min / 40 °C (104 °F);
Vardena galler for blandgas som skyddsgas
(EN ISO 14175)

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

utsugningsfldde i framre dnden av svetsbréannaren Qy
(EN IEC ISO 21904-1)

57 m3/h (2013 cfh)

utsugningsfldde vid sugporten pé svetsbrannaren Q¢
(EN IEC ISO 21904-1)

90 m3/h (3179 cfh)

N6dvandigt undertryck Ap, vid sugporten péa svets-
brannaren (EN IEC ISO 21904-1)

10,2 kPa (102 mbar)

Tilldtna trddelektroder (diameter)

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

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

Svetsstrom vid 10 min / 40 °C (104 °F):
Varden galler vid CO, som skyddsgas
(ENISO 14175)

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

Svetsstrom vid 10 min / 40 °C (104 °F);
Vardena galler for blandgas som skyddsgas
(EN ISO 14175)

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

utsugningsfléde i framre dnden av svetsbrénnaren Qy
(EN IEC ISO 21904-1)

57 m3/h (2013 cfh)

utsugningsfléde vid sugporten pé svetsbrédnnaren Q¢
(EN IEC ISO 21904-1)

94 m3/h (3320 cfh)

Nodvandigt undertryck Apg vid sugporten pé svets-
brannaren (EN IEC ISO 21904-1)

11 kPa (110 mbar)

Tilldtna tradelektroder (diameter)

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

1) ED = inkopplingstid; eftergdngscykel for utsuget efter svetsslut = 30 se-

kunder

63




spareparts.fronius.com

&b SPARE PARTS

-\g ONLINE

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

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



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

	Innehållsförteckning
	Säkerhet, information om korrekt användning
	Säkerhet
	Säkerhet

	Avsedd användning, Krav på utsuget
	Avsedd användning
	Krav på utsuget
	Uppgifter om utsug på märkplåten


	Tillgängliga gränssnitt, avtryckarens funktion
	Tillgängliga gränssnitt
	Up/Down-funktion
	JobMaster-funktion

	Avtryckarens funktioner
	Tvåstegsavtryckarens funktioner


	Idrifttagande
	Tillvägagångssätt vid driftsättning
	Kontrollera spännippeln
	Förlopp vid idrifttagning av brännare med Fronius System Connector
	Förlopp vid idrifttagning av brännare med Euro-kontakt

	Montera trådledaren på svetsbrännare med Fronius System Connector
	Information om trådledaren hos gaskylda brännare
	Montera trådledaren

	Montera trådledare av stål på svetsbrännare med euro-anslutning 
	Montera trådledare av stål

	Montera trådledare av plast på svetsbrännare med euro-anslutning 
	Information om trådledaren hos gaskylda brännare
	Montera trådledare av plast

	Ansluta svetsbrännare till apparater med Fronius System Connector
	Ansluta brännare till svetsmaskinen
	Ansluta brännaren till matarverket

	Ansluta svetsbrännare till apparater med euro-anslutning
	Ansluta brännaren

	Ansluta brännaren till utsuget
	Ansluta brännaren till utsuget

	Justera utsugningseffekt
	Justera utsugseffekten på brännaren
	Justera utsugseffekten med externt luftflödesreglage


	Feldiagnos, felavhjälpning, underhåll
	Underhåll
	Identifiera defekta slitdelar
	Underhåll ska utföras i början av varje arbetsdag
	Underhåll var 48:e timme
	Underhåll vid varje byte av tråd-/korgspolen


	Tekniska data
	Tekniska data för vattenkylda svetsbrännare
	Allmänt
	Tekniska data för MTW Exento svetsbrännare

	Tekniska data för gaskylda svetsbrännare
	Allmänt
	Tekniska data MTG Exento Svetsbrännare



