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SCHWEISSGERAT
WELDING MACHINE

Art. 07023520

Originalbedienungsanleitung

Translation of the original operating instructions
@ Traduzione della versione originale delle istruzioni d'uso
@ Traduction du mode d'emploi original

@ Traduccién de las instucciones de uso original

@ Tradugdio do manual de instrugées original

@ Vertaling van de originele gebruikshandleiding
Oversaettelse af den originale betjeningsvejledning
Oversettelse av den originale bruksanvisningen
@ Alkuperdisen kayttoohjeen kaannss

@ Oversdtining av den ursprungliga bruksanvisningen
Meragppaon tou aubevrikol eyxeipiSiou xprong
@ Orijinal Kullanim Kilavuzu Tercimesi

@ Tlumaczenie oryginalnej instrukcji obstugi

@ Az eredeti kezelési Gtmutaté forditdsa

@ Preklad origindlniho ndvodu k obsluze

@ Preklad origindlneho ndvodu na obsluhu

Traducere a manualului de operare original

G Prevod originalnih navodil za uporabo
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obcnyxsate

@ Originaalkasutusjuhendi télge

@ Originalios naudojimo instrukcijos vertimas

@ Originalas apkalposanas instrukcijas tulkojums
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Zu lhrer Sicherheit

Lesen Sie vor der ersten Benutzung
lhres Gerétes diese Betriebsanleitung
und handeln Sie danach.

Bewahren Sie diese Betriebsanlei-
tung fiir spateren Gebrauch oder fir
Nachbesitzer auf.

WARNUNG - Vor erster Inbetrieb-
nahme Sicherheitshinweise
unbedingt lesen!

Bei Nichtbeachtung der Betriebsanlei-
tung und der Sicherheitshinweise kénnen Schéden
am Gerdt und Gefahren fiir den Bediener und
andere Personen entstehen.

Bei Transportschaden sofort Handler informieren.

AN

Sicherheitshinweise

Hinweis

Es ist verboten, Verdnderungen am
Gerdt durchzufiihren. Solche Anderun-
gen kénnen zu Personenschéden und
Fehlfunktionen fishren.

B Reparaturen am Gerét dirfen nur von hierzu
beauftragten und geschulten Personen durch-
gefiihrt werden. Hierbei stets die Originaler-
satzteile der Adolf Wiirth GmbH & Co. KG
verwenden. Damit wird sichergestellt, dass die
Sicherheit des Gertes erhalten bleibt.

B Vor SchweiBbeginn Lésungsmittel, Entfettungs-
mittel und andere brennbare Materialien aus
dem Avrbeitsbereich entfernen. Nicht bewegliche
brennbare Materialien abdecken.

Schweifen Sie nur, wenn die Umgebungsluft
keine hohen Konzentrationen von Staub,
Séuredémpfen, Gasen oder entziindlichen
Substanzen enthélt. Besondere Vorsicht ist
geboten bei Reparaturarbeiten an Rohrsystemen
und Behéltern, die brennbare Flissigkeiten oder
Gase beinhalten oder beinhaltet haben.

m  Gerdt nicht dem Regen aussetzen, nicht ab-
spritzen und nicht dampfstrahlen.

m  Schweiflen Sie nie ohne Schweif3schild. Warnen

Sie Personen in ihrer Umgebung vor den Lichtbo-

genstrahlen.

m  Geeignete Absaugvorrichtung fiir Gase und
Schneiddémpfe verwenden. Verwenden Sie ein
Atemgerdit, falls die Gefahr besteht, Schweif-
oder Schneiddémpfe einzuatmen.

®  Wird bei der Arbeit das Netzkabel besch&digt
oder durchtrennt, Kabel nicht beriihren sondern
sofort den Netzstecker ziehen. Gerdt niemals
mit besché&digtem Kabel benutzen.

B Plazieren Sie einen Feuerlscher in ihrer Reichweite.

®  Fihren Sie nach Beendigung der Schweif3ar-
beiten eine Brandkontrolle durch (siehe UVV).

®  Versuchen Sie niemals, den Druckminderer zu

zerlegen. Defekten Druckminderer ersetzen.

Auf guten und direkten Kontakt der Werkstiick-

leitung in unmittelbarer Néhe der Schweifstelle

achten. Den Schweifstrom nicht Gber Ketten,

Kugellager, Stahlseile, Schutzleiter etc. fihren,

da diese dabei durchschmelzen kénnen.

m  Sichern Sie sich und das Gerdt bei Arbeiten an
hochgelegenen bzw. geneigten Arbeitsflachen.

®  Das Gerét darf nur an ein ordnungsgemaf’
geerdetes Stromnetz angeschlossen werden.
(Dreiphasen- Vier-Draht-System mit geerdetem
Neutralleiter oder Einphasen-Drei-Draht-System
mit geerdetem Neutralleiter). Steckdose und Ver-
léingerungskabel missen einen funktionsféhigen
Schutzleiter besitzen.

m  Schutzkleidung, Lederhandschuhe und Leder-
schiirze tragen.

B Tauen Sie keine eingefrorenen Rohre oder Lei-
tungen mit Hilfe eines Schweifgerdtes auf.

B In geschlossenen Behéltern, unter beengten Ein-
satzbedingungen und bei erhéhter elekirischer
Geféhrdung dirfen nur Geréte mit [S] -Zeichen
verwendet werden.

m  Schalten Sie das Gerdt in Arbeitspausen aus
und schlieBen Sie das Flaschenventil.

m  Sichern Sie die Gasflasche mit der Sicherungs-
kette gegen umfallen.

B Zum Transport die Gasflasche abnehmen.

m  Ziehen Sie den Netzstecker aus der Steckdose,
bevor Sie den Aufstellungsort dndern oder
Arbeiten am Gerét vornehmen.

B Zur Kennzeichnung des Gerdtes nicht in das
Gehéuse bohren oder Nieten anbringen.
Verwenden Sie Klebeschilder.

®  Nur Original Wirth Zubehér und
Ersatzteile verwenden.




BestimmungsgemadBe
Verwendung

Das Gerdt ist bestimmt zum Schweif3en von Stahl,
Aluminium und Legierungen, sowohl bei gewerbli-
chen als auch industriellen Einsatzbedingungen.
Fir Sch&aden bei nicht bestimmungsgemé-
Ber Verwendung haftet der Benutzer.

Gerdateschutz

Das Gerdit ist elektronisch vor Uberlastung geschitzt.
Den Stufenschalter jedoch nicht unter Last betdtigen.
SchlieBen Sie die Seitendeckel vor dem Schweif3en.
Werkstiick vor dem SchweiBen mittels der Werk-
stiickleitung mit dem Gerét verbinden.
Schweif3spritzer von der Innenwand der Gasdise
mit einer geeigneten Spezialzange entfernen.
Sprithen Sie die Innenwand der Gasdiise mit einem
Trennmittel ein oder verwenden Sie hierzu Disen-
schutzpaste. Dies verhindert das Festbrennen von
Schwei3spritzern. Sprithen Sie schrég, um ein Zuset-
zen der Schutzgasaustrittsbohrungen zu vermeiden.
Bei Verladung das Gerét nur an den dafiir vorge-
sehenen Handgriff anheben. Heben Sie das Gerdt
nicht mittels eines Gabelstaplers oder &hnlichem am
Gehduse an.

Gerateelemente

Schweissgeréit (Abb. 1)
Brenner
Sicherungskette
Schutzgasflasche*
Gasflaschenventil*
Inhaltsmanometer
Durchflussmesser
Druckminderer
Schutzgasschlauch
Einstellschraube
10 Transportrollen

11 Seitenteil

12 Massezange

13 Zentralbuchse

14 Zentralstecker

15 Werkstiickleitung
16 Masseanschluss
17 Bedienelemente
18 Handgriff

19 Ablagefléche
*nicht im Lieferumfang enthalten
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4-Rollen-Vorschub (Abb. 1)
20 Schwenkarm

21 Drahteinlauftaster

22 Kipphebel

23 Einlaufdise

24 Drahtvorschubrolle

25 Regulierschraube

Drahtablaufdorn (Abb. I1)
26 Mitnehmerdorn

27 Ablaufdorn

28 Drahtbremse

29 Haltemutter

Umriistung der Drahtelektrode (Abb. IV)

30 Haltenippel (=Klemmteil) der PTFE- bzw. Kunst-
stoffseele fir 4,0 mm und 4,7 mm AuBBendurch-
messer

31 O-Ring 3,5 x 1,5 mm um den Gasaustritt zu
verhindern

32 Uberwurfmutter

33 PTFE- und Kunststoffseele

34 Stistzrohr fir PTFE- und Kunststoffseele mit 4 mm
AuBendurchmesser ersetzt das Kapillar-Rohr aus
Stahl im Zentralanschluss. Bei 4,7 mm AufBen-
durchmesser entféllt das Rohr.

Bedienelemente (Abb. V/VI)

35 Temperaturkontrollanzeige

36 Netzkontrollanzeige

37 Drehregler fir die Punktschweissdauer
38 Drehregler fir den Drahtvorschub

39 Betriebswahlschalter

40 Hauptschalter

41 Stufenschalter

Der Betreiber von gewerblich genutzten Schweifan-
lagen ist dazu verpflichtet, einsatzbedingt regelmé-
Big eine Sicherheitsiiberpriifung der Anlagen nach
EN 60974-4 durchfihren zu lassen. Wiirth emp-
fiehlt eine Prisffrist von 12 Monaten.

Auch nach Anderung oder Instandsetzung der
Anlage muss eine Sicherheitsiiberpriifung durch-
gefihrt werden. Unsachgeméf durchgefihrte
BGV-Prisfungen kénnen zur Zerstdrung der Anlage
fihren. N&here Informationen iber BGV-Priffungen
an SchweiBanlagen erhalten Sie bei autorisierten
Wirth Service-Stiitzpunkten.



Gerduschemission

Der Gerguschpegel des Gerdts ist kleiner
als 70 dB(A), gemessen bei Normlast nach
EN 60974-1 im maximalen Arbeitspunkt.

Elektiromagnetische

Vertraglichkeit (EMV)
Dieses Produkt entspricht den derzeit geltenden
EMV-Normen.
Beachten Sie folgendes:
m  Schweiflgerdte kdnnen auf Grund ihrer hohen
Stromaufnahme Stdrungen im 6ffentlichen
Stromnetz verursachen. Daher unterliegt der
Netzanschluss Anforderungen in Bezug auf die
maximal zuléssige Netzimpedanz. Die maximal
zulassige Netzimpedanz (Z..) der Schnittstelle
zum Stromnetz (Netzanschluss) wird in den
technischen Daten angegeben. Halten Sie ggf.
Riicksprache mit dem Netzbetreiber.
Das Gerdéit ist bestimmt zum SchweifBen bei
gewerblichen als auch industriellen Einsatzbe-
dingungen (CISPR 11 class A). Bei Einsatz in
anderen Umgebungen (z. B. Wohngebieten)
kénnen andere elekirische Gerdte gestort
werden.
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m  Elekiromagnetische Probleme bei der Inbetrieb-
nahme kénnen entstehen in:

* Netzzuleitungen, Steverleitungen, Signal- und
Telekommunikationsleitungen in der Nghe der
Schweif- bzw. Schneideinrichtung

* Fernseh- und Rundfunksender und -empfénger

* Computer und anderen Steuereinrichtungen

¢ Schutzvorrichtungen in gewerblichen Einrich-
tungen (z. B. Alarmanlagen)

¢ Herzschrittmachern und Hérhilfen

* Einrichtungen zum Kalibrieren oder Messen

* in Gerdten mit zu geringer Stérfestigkeit

Falls andere Einrichtungen in der Umgebung gestort
werden, kénnen zusétzliche Abschirmungen notwen-
dig werden.

®  Die zu betrachtende Umgebung kann sich bis

Uber die Grundsticksgrenze erstrecken. Dies

ist von der Bauart des Geb&udes und anderen

dort stattfindenden Tétigkeiten abhéngig.

Betreiben Sie das Gerdt nach den Angaben und
Anweisungen des Herstellers. Der Betreiber des
Gerdits ist fir die Installation und den Betrieb des
Gerdts verantwortlich. Treten elektromagnetische
Stérungen auf, ist der Betreiber (evil. mit techni-
scher Hilfe des Herstellers) fir deren Beseitigung
verantwortlich.
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Technische Daten

Art. 0702 3520
Seriennummer 951511654331010014
Herstellungsjahr 2021

Das Herstellungsjahr des Gerdits |sst sich aus der Serialnummer, welches Sie auf dem Typenschild finden,
ermitteln. Die 11. und 12. Stelle der Serialnummer reduziert um 10 ergibt das Herstellungsjahr. (Beispiel:
Serialnummer xxxxxxxxxx3 1 xxxxxx ergibt Herstellungsjahr 2021 (31-10 = 21))

SchweiBbereich 30-230A/
15,5-255V
Leerlaufspannung 16,8-32,6V
Spannungseinstellung 7 Stufen
ED 100 %, 40 °C 115A
ED 20 %, 40 °C 230 A
schweif3bare Drdhte, Stahl 0,6-1,0mm @
schweif3bare Dréhte, Alu 10-1,2mm @
Drahtférdergeschwindigkeit 1-23 m/min
Netzspannung 400V/3~
Netzfrequenz 50/60 Hz
Netzabsicherung 16 Atr/C
max. Netzstromaufnahme 9,8 A
max. Aufnahmeleistung 6,8 kVA
Leistungsfaktor 0,89 cos ¢
Kishlart F
Isolierstoffklasse F
Schutzart (IEC 529) IP 23
Brennertyp ML 2500
Mafe (Lx B x H) 830 x 390 x 690 mm
Gewicht 66 kg
Schutzklasse D/
Wirkungsgrad Schweif3stromquelle bei maxima- 70,8 %
ler Leistungsaufnahme
Nenneingangsspannung U, 400V
Max. Nenneingangsstrom |1max 9,8 A
Max. effektiver Eingangsstrom | ¢ 4,4 A
Leerlaufspannung Uy 32,6V
Leerlaufleistung 33 W
*Einschaltdauer X 20% 100%
Arbeitsspannung U, 255V 19,8V
Schweif3strom I, 230 A 115 A
Schweif3strom |, 9,8A 3,3A
Aufnahmeleistung S, 6,8 kVA 2,3 kVA

* Verhdltnis von tatséchlicher Arbeitszeit zur Gesamtarbeitszeit.

Anmerkung 1: Dieses Verhdltnis liegt zwischen O und 1 und darf in Prozent ausgedriickt werden.
Anmerkung 2: Fiir dieses Dokument betréigt die Dauer eines vollstdndigen Spieles 10 min. Zum Beispiel folgt
bei einer Einschaltdauer von 60 % der Lastzeit von fortlaufenden 6 min eine Leerlaufzeit von 4 min.

Die Einschaltdaver wurde bei 40° C durch Simulation bestimmt.

Liste gleichwertiger Modelle: Keine
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Richtwerte fir Zusatzwerkstoffe

MIG-MAG Richtwert fiir Schutzgasmenge:
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MAG-Schweifen: Drahtdurchmesser [mm] x 11,5 = Schutzgasmenge [l/min]
MIG-Schwei3en: Drahtdurchmesser [mm] x 13,5 = Schutzgasmenge [|/min]

Richtwerte Abschmelzmenge SchweiBdraht:

Drahtvorschubgeschwindigkeit einstellbar von 0,5 - 30 [m/min]
Drahtvorschubgeschwindigkeit [m/min] *spezifisches Drahtgewicht [g/m]

Schweif3drahtgewicht [g/min]

Alle weiteren in der Okodesignverordnung geforderten technischen Unterlagen kénnen im Internet

unter ,http://www.wuerth.com/partsmanager” aufgerufen oder von der néchstgelegenen Wiirth

Niederlassung angefordert werden.

Vor der Inbetriebnahme (Abb. )

Brenneranschluss
1. SchlieBen Sie den Zentralstecker [14] des Bren-
ners [1] an den Zentralbuchse [13] an.

AnschlieBen der Werkstiickleitung

1. SchlieBen Sie die Werkstiickleitung [15] an den
Masseanschluss [16] an.

2. Sichern Sie die Werkstiickleitung [15] einer
Rechtsdrehung.

3. Befestigen Sie die Massezange [12] am
Schweiftisch bzw. Werkstiick gut leitend.

Befestigen der Massezange

B Befestigen Sie die Massezange [12] in unmittel-
barer Ndhe der Schweifstelle. Achten Sie auf
eine feste, gut leitende Verbindung zwischen
Massezange und Werkstiick.

Legen Sie die Massezange nicht auf
die SchweiBanlage bzw. Gasflasche,
da sonst der Schweif3strom iber die
Schutzleiterverbindungen gefiihrt wird
und diese zerstéren kann.

AnschlieBen ans Stromnetz

Stecken Sie den Stecker in eine
geeignete Steckdose. Die Absicherung
muss den technischen Daten entspre-
chen.

Einlegen der SchweiBdrahtspule (Abb. II)

1. Nehmen Sie das Seitenteil [11] ab und |&sen
Sie die Haltemutter [29] am Ablaufdorn [27].

2. Stecken Sie die Schweif3drahtspule auf den
Ablaufdorn [27]. Achten Sie darauf, dass der
Mitnehmerdorn [26] einrastet. Verwenden Sie
fir kleine Schweif3drahtspulen einen Adapter.

3. Stellen Sie die Drahtbremse [28] so ein, dass
beim Loslassen der Brennertaste die Schweif3-
drahtspule nicht mehr nachléuft.



Einfadeln der Drahtelektrode (Abb. 1)
1. Schrauben Sie die Stromdiise des Brenners [1]
heraus.

Offnen Sie das Seitenteil [11].

Klappen Sie die Kipphebel [22] zur Seite und
den Schwenkarm nach oben @ @.

Fédeln Sie die Drahtelektrode durch die Einlaufdi-
se [23] und die Zentralbuchse [13] @.

Klappen Sie den Schwenkarm [20] zuriick und
arretieren Sie mit den Kipphebeln [22] @ &.
Schalten Sie das Gerét am Hauptschalter [40] ein.
Strecken Sie den Brennerschlauch.

Driicken Sie den Drahteinlauftaster [21].

Stellen Sie den Anpressdruck mit den Regulier-
schrauben [25] so ein, dass die Drahtvorschubrol-
len [24] beim Festhalten der Schweif3drahtspule
gerade noch durchdrehen.

VoONOS O A~ WD

Der Draht darf nicht geklemmt oder
verformt werden.

10. Drijcken Sie den Drahteinlauf-

taster [21] solange, bis der Draht am Brenner-

hals ca. 20 mm herausragt.

11. Schrauben Sie die zur Drahtdicke passende
Stromdise in den Brenner [1] und schneiden Sie
das berstehende Drahtende ab.

AnschlieBen der Schutzgasflasche
1. Stellen Sie die Schutzgasflasche [3] auf die
Abstellplatte und sichern Sie diese mit der Siche-
rungskette [2].
2. Offnen Sie das Gasflaschenventil [4] mehrmals
kurz, um eventuell vorhandene Schmutzpartikel
herauszublasen.
SchlieBen Sie den Druckminderer [7] an die
Schutzgasflasche [3] an.
Schrauben Sie den Schutzgasschlauch [8] am
Druckminderer [7] an.
Offnen Sie das Gasflaschenventil [4].
Stellen Sie die Gasmenge bei gedriickter
Brennertaste an der Einstellschraube [9] des
Druckminderers [7] ein. Die Gasmenge wird am
Durchflussmesser [6] angezeigt.
Gasmenge=Drahtdurchmesser x 10 |/min.
v" Der Flascheninhalt wird am Inhaltsmanome-
ter [5] angezeigt.

Lo W
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Umristen der Anlage zum SchweiBBen

mit Aludraht (Abb. V)

1. Wechseln Sie die Drahtvorschubrolle [24] gegen
eine passende Aluminium-Drahtvorschubrolle.

2. Tauschen Sie den Stahlbrenner gegen einen Alu-
Brenner, bzw. wechseln Sie die Stahlinnenspirale
gegen eine Kunststoffseele [33].

3. Entfernen Sie das Stiitzrohr [34] in der Zentral-
buchse [13].

4. Kirzen Sie die iberstehende Kunststoffsee-
le [33] so, dass sie ganz dicht an die Drahtvor-
schubrolle reicht und schieben Sie das entspre-
chend gekiirzte Messingrohr zur Stabilisierung
Uber die iiberstehende Kunststoffseele [33].

5. Ziehen Sie den Brenner fest und f&deln Sie die
Drahtelekirode ein. Die Bestellnummern der
Austauschteile sind vom eingesetzten Brennertyp
und Drahtdurchmesser abhéngig und aus den
Brennerersatzteillisten ersichtlich.

Inbetriebnahme (Abb. VI / VII)
Die Bedienung der MM230 ist sehr einfach

konzipiert:

Der Drahtvorschub richtet sich automatisch nach der
eingestellten Schweifstufe.

Der Drahtvorschub kann manuell korrigiert werden.

B Schalten Sie das Geré&t am Hauptschalter [40]
ein.
v" Die grine Netzkontrolanzeige [36] leuchtet.
Der Stufenschalter [41] dient zur genauen Abstim-
mung der SchweiBleistung auf die Elektrode und das
Material.
Nie wdhrend des SchweiBens
umschalten!

Verringern Sie die SchweiBspannung
mit dem Stufenschalter [41], wenn Einbrandkerben
sichtbar sind. Erhéhen Sie die Schweif3spannung
mit dem Stufenschalter [41], wenn eine zu groBBe
Nahtiiberhdhung sichtbar ist.



Betriebsartenwahlschalter
Waéhlen Sie die gewiinschte Schweiffunktion am
Betriebsartenwahlschalter [39]:

SchweiBen 2-Takt + 1

1. Halten Sie die Brennertaste gedriickt.

V" Das Gasventil wird geéffnet. Die Drahtvorschub-
geschwindigkeit wird automatisch gesteuert, der
Lichtbogen wird geziindet.

2. Lassen Sie die Brennertaste los.

v" Der Drahtvorschub wird gestoppt, die auto-
matisch gesteuerte Freibrennzeit l&uft ab. Der
Draht brennt zuriick, damit er nicht im Werkstiick
stecken bleibt. Der Lichtbogen erlischt.

SchweiBen 4-Takt $ %

1. Driicken Sie die Brennertaste kurz.

v" Das Gasventil wird gedffnet. Die Drahtvorschub-
geschwindigkeit wird automatisch gesteuert, der
Lichtbogen wird geziindet.

2. Driicken Sie die Brennertaste erneut kurz.

v" Der Drahtvorschub wird gestoppt, die auto-
matisch gesteuerte Freibrennzeit |Guft ab. Der
Draht brennt zuriick, damit er nicht im Werkstiick
stecken bleibt. Der Lichtbogen erlischt.

PunktschweiBBen eeee

1. Driicken Sie die Brennertaste.

v Der Lichtbogen steht fir die Zeit der eingestell-
ten PunktschweiBdauer und erlischt dann.

2. Llassen Sie nach dem Erléschen des Lichtbogens
die Brennertaste los.

Drehregler fir den Drahtvorschub

Am Drehregler [38] kann eine Feinkorrektur des

Drahtvorschubs vorgenommen werden. Der Draht-

vorschub wird in Abhéngigkeit der SchweiBstufe

automatisch gesteuert.

1. Stellen Sie den Drehregler [38] bei den Schweif-
stufen 1-5 mindestens auf Mittelstellung um einen
ausreichenden Drahtvorschub zu gewdhrleisten.

2. Verringern Sie den Drahtvorschub bei sto3endem
Draht.

3. Erhshen Sie den Drahtvorschub bei zu heilem
Lichtbogen.

Drehregler fiir die PunktschweiBdauer
m  Stellen Sie mit Hilfe des Drehreglers [37] die
Brenndauer des Lichtbogens ein.

Uberlastanzeige

Wenn beim Betétigen der Brennertaste die Tempe-
raturkontrollanzeige [35] leuchtet, ist das Gerdt
Uberlastet. Das Gerdt im Leerlauf abkihlen lassen.

e WURTH

Wartung / Pflege

Achtung!
Reinigung des Gerdtes nur bei gezoge-
nem Netzstecker.

Gerdt und Liftungsschlitze stets sauber
halten.

Sollte das Geréit trotz sorgféltiger Herstell- und
Prifverfahren einmal ausfallen, ist die Reparatur von
einer autorisierten Kundendienststelle fir Wirth-
Werkzeuge ausfishren zu lassen.

Bei allen Riickfragen und Ersatzteilbestellungen bitte
unbedingt die Artikelnummer laut Typenschild des
Gerdtes angeben.

Umwelthinweise

Werfen Sie das Geréit keinesfalls in
den normalen Hausmiill. Entsorgen
Sie das Gerdt Uber einen zugelasse-
nen Entsorgungsbetrieb oder iiber
Ihre kommunale Entsorgungseinrich-
tung. Beachten Sie die aktuell
geltenden Vorschriften. Setzen Sie
sich im Zweifelsfall mit lhrer Entsorgungseinrichtung
in Verbindung. Fishren Sie alle Verpackungsmateria-
lien einer umweltgerechten Entsorgung zu.

Gewdhrleistung

Fir dieses Wiirth Gerdt bieten wir eine Gewdhrleis-
tung gemdf den gesetzlichen/Iénderspezifischen
Bestimmungen ab Kaufdatum (Nachweis durch
Rechnung oder Lieferschein).

Entstandene Schaden werden durch Ersatzlieferung
oder Reparatur beseitigt. Schiden, die auf unsach-
geméBe Behandlung zuriickzufihren sind, sind von
der Gewdhrleistung ausgeschlossen.
Beanstandungen kdnnen nur anerkannt werden,
wenn das Gerét unzerlegt einer Wiirth Niederlas-
sung, lhrem Wiirth AuBendienstmitarbeiter oder
einer Wiirth autorisierten Kundendienststelle iberge-
ben wird.

Technische Anderungen vorbehalten.

Fir Druckfehler ibernehmen wir keine Haftung.
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Sollte das Gerét trotz sorgféltiger Herstell- und
Prifverfahren einmal ausfallen, ist die Reparatur von
einem Wiirth masterService ausfihren zu lassen.

In Deutschland erreichen Sie den Wiirth masterSer-
vice kostenlos unter Tel. 0800-WMASTER (0800-9
6278 37).

In Osterreich unter der Tel. 0800-20 30 13.

Bei allen Rickfragen und Ersatzteilbestellungen bitte
unbedingt die Artikelnummer laut Typenschild des
Gerdtes angeben.

Die aktuelle Ersatzteilliste dieses Gerdtes kann im
Internet unter
Jhttp://www.wuerth.com/partsmanager”
aufgerufen oder von der néchstgelegenen Wiirth
Niederlassung angefordert werden.

C€ Konformitétserklérung

Wir erkléren in alleiniger Verantwortung, dass
dieses Produkt mit den folgenden Normen oder
normativen Dokumenten ibereinstimmt:

Normen
e EN 60974-1:2012
* EN 60974-2:2013
e EN 60974-10:2014 CLA

gemdf den Bestimmungen der Richtlinien:

EU-Richtlinie
* 2011/65/EU
* 2014/35/EU
¢ 2014/30/EU
* 2019/1784/EU

Technische Unterlagen bei:

Adolf Wiirth GmbH & Co. KG, Abt. PCV
Reinhold-Wiirth-Strafe 12 - 17,

74653 Kinzelsau, Germany

A. f.cum%/ J??“ OC‘:‘A"‘“

Alexander Kimmig Dr.-Ing. S. Beichter

Bereichsleiter Maschinen,  Prokurist - Leiter Qualitét
ervices und Systeme -

Prokurist

Kiinzelsau: 01.01.2021

12



K(6B)

For your safety

e WURTH

Please read this instruction manual
before using the device for the first
time and comply with it.

Keep this instruction manual for future
reference or for subsequent posses-
sors.

WARNING - Prior to the first
start-up, it is definitely necessary to
read the Safety instructions!

Disregarding this instruction manual and the safety
instructions may result in damage to the device and
may cause dangerous situations for the operator
and other people. In case of transport damage
inform your vendor immediately.

AN

Safety instructions

Note

Itis not allowed to modify the appliance.
Modifications can cause injuries and
malfunctions.

®  Only authorised and trained personnel are al-

lowed to repair the appliance. Only use genuine
spare parts from Adolf Wirth GmbH & Co. KG.
This is to ensure and maintain safe operation of
the device.

Before starting welding, remove all solvents,
thinners, degreasing agents and other flammable
materials from the work site. Cover all stationary
flammable materials. Welding work may only be
performed when the ambient air does not contain
high concentrations of dust, acid vapours, gases
or flammable substances. Extra care is required
when performing repair work on pipe sysfems and
containers which contain or contained flammable
liquids or gases.

Protect the appliance from rain. Do not hose it
down or clean it with a steam or water jet.

Never perform welding work without using a
welding shield. Warn all persons in the vicinity
about the electric arc rays.

Use suitable extraction equipment for gases and
cutting vapours. Use breathing equipment if there is
the danger of inhaling welding or cutting vapours.
If the power cord becomes damaged while
working, do not touch the cable but pull the mains
plug instantly. Never use the appliance when the
power cord is damaged.

Always have a fire extinguisher within reach.
Perform a fire-check after completing welding work
(see applicable accident prevention regulations).
Never try to dismantle the pressure reducer.
Replace the pressure reducer if it is defective.
Ensure good and direct contact of the workpiece
line in the immediate vicinity to the welding spot.

Never direct the welding current through chains,
ball bearings, steel cables, protective conductors
etc. as they may melt.

B Protect yourself and the appliance when working
on raised or filted work surfaces.

®  The appliance may only be connected to a prop-
erly grounded mains supply. (Three-phase fourwire
system with grounded neutral conductor or
one-phase three-wire system with grounded neutral
conductor). The protective conductor for the socket
and the extension cable must be in working order.

B Wear protective clothing, leather gloves and
leather apron.

m  Never use the welding machine to thaw frozen
pipes or lines.

m  Forwork in closed containers or in confined spaces
or when there is an increased electrical hazard,
only devices with the [S] sign may be used.

m  During breaks the appliance should be switched
off and the valve of the gas cylinder should be
closed.

m  Use the safety chain fo secure the gas cylinder
against falling over.

B Remove the gas cylinder before transport.

®  Pull the mains plug before moving the appliance or
performing work on the appliance.

®  To mark the appliance, do not drill holes into the
casing and do not attach rivets. Use stickers.

m  Only use genuine Wiirth accessories and
spare parts.
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Proper use

The appliance is designed to weld steel, aluminium and
alloys both in commercial and industrial environments.
The user is liable for damage resulting from
improper use.

Appliance protection

The appliance is electronically protected against over-
load. However, the step switch should not be actuated
when under load. Before welding, close the side covers
and connect the workpiece to the appliance using the
workpiece line.

Remove weld spatter from the inside wall of the gas
nozzle using suitable special pliers. Spray the inside
wall of the gas nozzle with a parfing agent or use noz-
zle protection paste. This prevents welding spatter from
burning-in. Spray at an angle so as o avoid clogging
of the shielding gas outlet holes.

When loading the appliance it must be lifted using the
handle provided. Do not use the casing to lift the appli-
ance with a forklift or similar equipment.

Welding machine (fig. )
Welding torch

Safety chain

Shielding gas cylinder*
Gas container valve™®
Pressure gauge

Flow mefer

Pressure reducer
Shielding gas hose
Setting screw

10 Castor roller

11 Side cover

12 Ground clamp

13 Cenfral socket

14 Central plug

15 Workpiece line

16 Ground connection

17 Controls

18 Handle

19 Tray

* not included in the scope of delivery

VONOCUDRWN=—
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4-wheel feed (fig. 1)
20 Pivot arm

21 Wirefeed button
22 lever

23 Feed nozzle

24 Wirefeed roll

25 Adjustment screw

Wire spool (fig. I)
26 Wire pickup

27 Spool

28 Wire brake

29 Nut

Wire electrode conversion (Abb. IV)

30 Nipple (= clamping part) for the PTFE or
plastic feeding core with an outer diameter of
4.0mm /4.7 mm

31 Oring 3.5 x 1.5 mm fo prevent escape of gas

32 Union nut

33 PTFE and plastic feeding core

34 Supporting pipe for PTFE and plastic feeding core
with an outer diameter of 4 mm replaces the capil-
lary steel pipe in the central connector. When the
outer diameter is 4.7 mm, the pipe is not used.

Controls (fig. V/VI)

35 Temperature control indicator

36 Power supply indicator

37 Rotary controller for spot welding time
38 Rotary controller for wirefeed

39 Mode switch

40 Main switch

41 Step switch

BGV Check

(German Accident Prevention Association)
The operating company of commercially used welding
equipment is obliged to have the appliances checked
in accordance with directive EN 60974-4 at regular
intervals appropriate for the frequency of use. Wiirth
recommends having the appliance checked every

12 months.

Additional safety checks have to be performed after
modifying or repairing the appliance. Improper checks
for compliance with accident prevention regulations
may result in the destruction of the appliance. Please
contact an authorised Wiirth service point for more
information on checking the compliance with accident
prevention regulations.



Noise emission

The noise emission measured in accordance with
EN 60974-1 at regular load and maximum operating
point is less than 70 dB(A).

Electromagnetic compatibility

(EMC)

This appliance conforms to the current EMC standards.

Please note:

B Welding machines consume so much power that
they may affect public electricity networks. For this
reason the mains supply is subject to requirements
regarding the maximum permissible network
impedance. The maximum permissible mains
impedance (Z.) of the interface to the mains grid
(mains power supply) is specified in the technical
data. Contact the electricity network operator if
required.

®m  The appliance is designed for welding both
in commercial and industrial environments
(CISPR 11 class A). Using the appliance in an-
other environment (e.g. in a residential area) may
affect electrical equipment in that area.

®m  During startup, eleciromagnetic problems may be
caused in:

e WURTH

* Power cables, control lines, signal and telecom-
munication lines in the vicinity of the welding /
cutting appliance

TV and radio stations / sets

» Computers and other control equipment

¢ Security equipment in commercial buildings
(e.g. alarm systems)

* Cardiac pacemakers and hearing aids

* Calibrating and measuring equipment

* Appliances with an insufficient interference
resistance

If any other facility or equipment in the surrounding
area is affected, additional protective barriers may
become necessary.
®  The surrounding area to be taken into considera-
tion may extend beyond the boundaries of the
premises. This depends both on the type of the
building and on the other activities performed at
the site.
Always observe information and instructions provided
by the manufacturer when operating the appliance.
The company operating the appliance is responsible
for the setup and the operation of the appliance. If
electromagnetic disturbances occur, the operating
company is responsible for the elimination of this
distubances (with technical help from the manufacturer
if necessary).

15
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Technical specifications

Item 0702 3520
Serial number 951511654331010014
Year of manufacture 2021

The year of manufacture of the device can be determined from the serial number, which you will find on the
type plate. The 11th and 12th digit of the serial number reduced by 10 indicates the year of manufacture.
(Example: Serial number xxxxxxxxxx3 1xxxx results in year of manufacture 2021 (31-10 = 21))

Welding range 30-230A/
155-255V

No-load voltage 16.8-32.6V

Voltage adjustment 7 steps

Duty cycle 100 %, 40 °C 115A

Duty cycle 20 %, 40 °C 230 A

Weldable wires, steel 0.6-1.0mm 3

Weldable wires, aluminium 1.0-1.2mm @

Wirefeed rate 1-23 m/min

Mains voltage 400V/3~

Frequency 50/60 Hz

Mains fuse 16 Atr/C

Max. mains current consumption 9.8A

Max. capacity 6.8 kVA

Power factor 0.89 cos ¢

Cooling type F

Class of insulation F

Protection class (IEC 529) IP 23

Welding torch type ML 2500

Dimensions (L x W x H) 830 x 390 x 690
mm

Weight 66 kg

Protection class D/1

Efficiency of welding power source at maximum 70,8 %

power consumption

Rated input voltage U; 400V

Max. rated input current |1 max 9,8 A

Max. effective input current 17 ¢ 4,4 A

No-load voltage Ug 326V

No-load power 33 W

*Duty cycle X 20% 100%

Working voltage U, 255V 198V

Welding current |, 230 A 115A

Welding current |4 9.8A 3,3A

Power input S; 6,8 kVA 2,3 kVA

* Ratio of actual working time fo total working time.

Note 1: This ratio is between O and 1 and may be expressed as a percentage.

Note 2: For this document, the duration of a complete duty cycle is 10 min. For example, with a duty cycle of 60
%, the load time of continuous 6 min is followed by an idle time of 4 min.

The duty cycle was determined at 40° C by simulation.

List of equivalent models: None
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Guide values for filler materials

MIG-MAG guide value for shielding gas volume:
MAG welding: Wire diameter [mm] x 11,5 = Shielding gas volume [|/min]
MIG welding: Wire diameter [mm] x 13,5 = Shielding gas volume [|/min]

Guide values for fusion volume of welding wire:

Wire feed speed adjustable from 0.5 - 30 \[m/min]
Wire feed speed [m/min] * Specific wire weight [g/m]
Welding wire weight [g/min]

All other technical documents required by the Ecodesign Directive can be accessed on the Internet at

“http://www.wuerth.com/partsmanager” or requested from the nearest Wiirth branch.

Before taking into service (fig. 1) Connecting to the mains supply

Plug the plug into a suitable socket. The
Welding torch connection fuse must conform with the technical
1. Connect the central plug [14] of the welding torch specifications.
[1] to the central socket [13].
Inserting the welding wire coil (fig. Il)

Connecting the workpiece line 1. Remove the side cover [11] and slacken the nut
1. Connect the workpiece line [15] to the ground con- [29] of the spool [27].
nection [16]. 2. Put the welding wire coil on the spool [27]. Make
2. Secure the workpiece line [15] by turning it to the sure the wire pick-up [26] engages. Use an
right. adapter for small welding wire coils.
3. Fasten the ground clamp [12] to the welding 3. Set the wire brake [28] so that the welding wire
bench or workpiece so that good conductivity is coil stops when the welding torch button is released.
ensured.

Threading the wire electrode (fig. 1)
Fastening the ground clamp 1. Screw off and remove the power nozzle from the
m  Fasten the ground clamp [12] in the immediate welding torch [1].

vicinity to the welding spot. Make sure the connec- Open the side cover [11].
tion between ground clamp and workpiece is tight Swivel the levers [22] aside and the pivot arm up-
and allows for good conductivity. wards @ @.

Thread the wire electrode through the feed noz-
Zle [23] and the central socket [13] @.

Swivel the pivot arm [20] back and fasten it using
the levers [22] @ ®.

Switch on the appliance with the main switch [40].
Stretch out the torch hose.

Push the wirefeed button [21].

Use the adjustment screws [25] to find a contact
pressure seffing which just allows the wirefeed
rolls [24] to rotate while the welding wire coil is

held.

The wire must not be pinched or
deformed.

Never put the ground clamp on the
welding machine or the gas cylinder as
otherwise the welding current would be
led through the protective conducfor
connections which can destroy them.

VENO O A WD
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10. Press the wirefeed button [21] until the wire pro-
trudes 20 mm out of the torch neck.

11. Screw the power nozzle suitable for the wire thick-
ness into the torch [1] and cut off the protruding
piece of wire.

Connecting the shielding gas cylinder

1. Place the shielding gas cylinder [3] on the stand
and secure it using the safety chain [2].

2. Open the valve of the gas cylinder [4] several times

in rapid succession so that dirt particles, if any, are

blown out.

Connect the pressure reducer [7] to the shielding

gas cylinder [3].

Connect the shielding gas hose [8] to the pressure

reducer [7] using the screw connection.

Open the valve of the gas cylinder [4].

Set the gas flow while pressing the welding torch

button at the setting screw [9] of the pressure

reducer [7]. The amount of gas is indicated at the

flow meter [6].

Amount of gas = Wire diameter x 10 |/min.

v" The amount of gas left in the cylinder is indicated
at the pressure gauge [5].

Wwoa W

Convertin the appliance for aluminium

wire welding (fig. V)

1. Replace the wwefeed roll [24] by a suitable alu-
minium wirefeed roll.

2. Replace the steel torch by an aluminium torch and
replace the steel feeding core by a plastic feeding
core [33].

3. Remove the supporting pipe [34] in the central
socket [13].

4. Cut off the profruding plastic feeding core [33]
just in front of the wirefeed roll; then push the brass
tubing (affer cutting it to the correct size) over the
protruding plastic feeding core [33] in order to
stabilise it.

5. Tighten the welding torch and thread the wire
electrode info it. The order numbers for replace-
ment parts depend on the type of the torch used
and the diameter of the wire; they can be found in
the spare parts list for the welding torches.

Taking into service (fig. V1 / VII)

Operating the MM230 is very easy:

The wirefeed is determined by the set welding level and
is adjusted automatically.

The wire feed speed can be corrected manually.

B Switch on the appliance with the main switch [40].
V" The green power supply indicator [36] lights up.

18
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The step switch [41] is used for fine adjustment of the
welding power on the electrode and the material.
Never change the sefting while welding!

If undercuts are visible, reduce the welding
voltage using the step switch [41]. If the welding seam
is too thick, increase the welding voltage using the step
switch [41].

Operating mode switch
Select the required welding function using the operat-
ing mode switch [39]:

2-cyc|e welding 1
Keep the welding torch button pressed.

‘/ The gas valve is opened. The wirefeed speed is
controlled automatically, the light arc is ignited.

2. Release the welding torch button.

V" The wirefeed is stopped, the automatically
controlled back burn time starts to elapse. The
wire burns back so that it does not adhere to the
workpiece. The light arc goes out.

4-cycle welding 1 ¢

1. Press the welding torch button briefly.

v" The gas valve is opened. The wirefeed speed is
controlled automatically, the light arc is ignited.

2. Press the welding torch button briefly once again.

V" The wirefeed is stopped, the automatically
controlled back burn time starts to elapse. The
wire burns back so that it does not adhere fo the
workpiece. The light arc goes out.

Spot welding eeee
Press the welding torch button.

/ The light arc is ignited; it goes out again after the
set spot welding time has elapsed.

2. Release the welding torch button after the light arc
has gone out.

Rotary controller for wirefeed

The rotary controller [38] is used for the fine adjust-

ment of the wirefeed. The wirefeed is determined by the

set welding level and is adjusted automatically.

1. To ensure a sufficient wirefeed, set the rotary con-
troller [38] fo central position when working with
the welding levels 1-5.

2. Reduce the wirefeed if the wire is supplied with too
much pressure.
Increase the wirefeed if the light arc is too hot.

Rotary controller for spot welding time
m  Use the rofary controller [37] to set the burning
time for the light arc.



Overload indicator

If the temperature control indicator [35] lights up on
pressing the welding torch button, this is a signal for an
appliance overload. Allow the appliance to cool down
in nodoad mode.

Maintenance / Care

Important!
The device may only be cleaned with the
mains plug disconnected.

Keep device and ventilation slots clean.

In the unlikely event of a failure or defect, have the
appliance examined and repaired by an authorised
customer service point for Wirth tools.

In all your queries and spare part orders, always quote
the product number (see type plate) of your device.

Environmental protection

Do not dispose of the device with
domestic waste. Have the device
disposed of by an authorised waste
management company or your
municipal waste management organi-
sation. Adhere to the applicable
regulations. In case of doubt contact
your waste management organisation. Recycle all
packaging material in an environmentally friendly
manner.

This Wiirth device is covered by warranty according
to the applicable national regulations. The warranty
period begins on the date of purchase (please refain
invoice or delivery note as proof of purchase).

Faults covered by warranty shall be eliminated by
replacement or repair. Damage caused by improper
operation is not covered by warranty.

Claims can be recognised only if the device is in a non-
disassembled state and presented to a Wiirth branch
office, your Wiirth sales representative or a customer
service office authorized by Wiirth.

Technical changes reserved.

We accept no liability for printing errors.
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In the unlikely event of a failure or defect, have
the device repaired by a Wiirth masterService
workshop.

In all your queries and spare part orders, always
quote the product number (see type plate) of your
device.

The current spare parts list of the device can be
viewed online at
http://www.wuerth.com/partsmanager.
Alternatively, contact your local Wiirth agency for a
hardcopy.

C€ Declaration of Conformity

We herewith declare that this product conforms with
the following standards and directives:

Standards
¢ EN 60974-1:2012
e EN 60974-2:2013
¢ EN 60974-10:2014 CLA

in accordance with the regulations stipulated in the
directives:

EU directive
« 2011/65/EU
¢ 2014/35/EU
¢ 2014/30/EU
* 2019/1784/EU

Technical documentation at:
Adolf Wiirth GmbH & Co. KG, Abt. PCV
Reinhold-Wiirth-StraBe 12 - 17,

74653 Kinzelsau, Germany
S

A ﬁcwu%/
Dr.-Ing. S. Beichter

Director Quality

Alexander Kimmig

Head of Machines -
Services and Systems

Authorised Signatory Authorised Signatory

Kiinzelsau: 01.01.2021
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Per la Vostra sicurezza

Prima di utilizzare l'apparecchio per
la prima volta, leggere e seguire
queste istruzioni per l'uso.
Conservare le presenti istruzioni per
I'uso per consultarle in un secondo
tempo o per consegnarle a successivi

AVVERTENZA - Prima di mettere in
funzione l'apparecchio per la prima
volta leggere attentamente le
Avvertenze di sicurezzal

La mancata osservanza delle istruzioni d'uso

e delle norme di sicurezza pud causare danni

propriefari. all'apparecchio e presentare pericoli per |'utente e
le altre persone. Eventuali danni di frasporto vanno
comunicati immediatamente al proprio rivenditore.

' Avvertenze di sicurezza

Nota B Non cercare mai di smontare il riduttore di pres-

E vietato operare modifiche all'appo- sione. Sostituire i riduttori di pressione difeftosi.

recchio. Tali modifiche possono portare ~ m  Fare attenzione che vi sia un buon contatto e di fipo

a danni alle persone e ad anomalie di diretto del cavo di massa nelle immediate vicinanze

funzionamento. del luogo di saldatura. Non far passare la corrente

® |lavori di riparazione sull'apparecchio possono di saldatura sopra a catene, cuscinetti a sfera, cavi
essere eseguiti solo da personale incaricato e con di acciaio, conduttori di protezione, ecc., poiché
adeguata formazione. Per questi lavori utilizzare questi potrebbero fondersi.
sempre i pezzi di ricambio originali della Adolf m  Durante i lavor, assicurarsi che la propria persona
Wiirth GmbH & Co. KG. In questo modo & garan- e l'apparecchio si frovino su superfici di lavoro
tita la sicurezza dell'apparecchio eleftrico. elevate o inclinate.

B Prima dell'inizio delle operazioni di saldatura, allon-  ®  L'apparecchio pud essere collegato solo ad un
tanare dall'area di lavoro agenti solventi, sgrassanti circuito eleftrico indicato e messo a terra. (sistema
e altri materiali infiammabili. Coprire i materiali trifase a quattro fili con conduttore di neutro messo
infiammabili che non possono essere spostati. a ferra o sistema monofase a fre fili con conduttore
Eseguire la saldatura esclusivamente quando l'aria di neutro messo a terra). La spina e la prolunga
circostante non contiene un'alira concentrazione di devono possedere un conduttore di profezione
polvere, vapori acidi, gas o sostanze infiammabili. funzionante.

Prestare particolare attenzione durante i lavori di B Indossare indumenti di protezione, guanti di cuoi e
riparazione dei sistemi delle condutture e dei con- un grembiule di cuoio.

tenitori, che possono avere o aver avuto al proprio B Non sciogliere tubazioni o cavi gelati con l'aiuto di
interno liquidi o gas infiammabili. una saldatrice.

m  Non impiegare 'apparecchio sotio la pioggia, non B Nei contenitori chiusi, in caso di una limitazione
sottoporlo all'effetto di schizzi o getti di vapore. delle condizioni di impiego e di un aumento del ri-

B Non eseguire mai operazioni di saldatura senza schio elettrico, utilizzare esclusivamente apparecchi
l'apposita maschera. Avvertire le persone nelle con il marchio [S].
vicinanze riguardo le scintille. ®  Durante le pause spegnere I'apparecchio e chiu-

m  Utilizzare un aspiratore adatto per gas e fumi di dere il rubinetto della bombola.
taglio. Nel caso vi sia il rischio di inalare fumi di B Assicurare la bombola del gas con la catena di
saldatura o di taglio, utilizzare un respiratore. sicurezza in modo che non si rovesci.

B Nel caso in cui il cavo di alimentazione venga dan-  ®  Per il trasporto rimuovere la bombola del gas.
neggiato o reciso durante i lavori, non foccarlo, ma ®  Staccare la spina dalla presa prima di cambiare
staccare immediatamente la spina. Non ufilizzare il luogo di installazione o di infraprendere lavori
mai l'apparecchio se il cavo & danneggiato. sull'apparecchio.

m  Collocare un esfinfore dove possa essere raggiunto B Per contrassegnare 'apparecchio, non effettuare
facilmente. fori né applicare chiodi alla carcassa. Utilizzare

m Al termine delle operazioni di saldatura, eseguire targhefte adesive.
un controllo antiincendio (consultare 'ordinanza m  Usare solo accessori e pezzi di ricambio
sull'assicurazione contro gli infortuni). originali Wiirth.
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Uso conforme a destinazione

L'apparecchio & desfinato alla saldatura di acciaio,
alluminio e leghe, per uso sia artigianale sia industriale.
La responsabilita per i danni dovuti ad un
utilizzo non conforme alle norme é esclusi-
vamente dell'utente.

Protezione dell'apparecchio

L'apparecchio & protetto eleftronicamente contro il
sovraccarico. Tuttavia non operare il combinatore sotto
carico. Prima della saldatura chiudere il coperchio
laterale. Prima della saldatura collegare il pezzo all'ap-
parecchio tramite il cavo di massa.

Togliere gli schizzi di saldatura dalla parte interna
dell'ugello del gas tramite pinze speciali adatte.
Spruzzare la parte interna dell'ugello del gas con

un antiagglomerante oppure ufilizzare una pasta di
protezione per ugelli. Questo impedisce che gli schizzi
di saldatura si attacchino. Spruzzare diagonalmente,
cosi da evitare il bloccaggio dei fori di sicurezza per
['uscita del gas.

In caso di carico dellapparecchio, sollevare esclusi-
vamente servendosi dellimpugnatura preposta. Non
sollevare l'apparecchio tramite la carcassa servendosi
di un muletto o mezzi simili.

Elementi dell'apparecchio

Messa in funzione (fig. 1)
Bruciatore

Catena di sicurezza
Bombola del gas di sicurezza™
Valvola della bombola*®
Manometro

Flussometro

Riduttore di pressione
Tubo per gas di protezione
Vite di bloccaggio

10 Ruote

11 Parte laterale

12 Morsetto di massa

13 Presa femmina centrale

14 Spina centrale

15 Cavo di massa

16 Terminale di massa

17 Dispositivi di comando

18 Impugnatura

19 Superficie di posa

*non in dotazione
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Avanzamento a 4 ingranaggi (fig. Il)
20 Braccio orientabile

21 Compasso di spessore del filo in arrivo
22 Bilanciere

23 Bocchetta di ingresso

24 Ingranaggio di avanzamento filo

25 Vite di regolazione

Mandrino di uscita del filo (fig. I1)
26 Mandrino trascinatore

27 Mandrino di uscita

28 Freno del filo

29 Dado di fissaggio

Modifica dell'elettrodo del filo (fig. IV)

30 Nipplo di fissaggio (=parte terminale) dell'anima
di politetrafluoroetilene o plasfica per 4,0 mm e
4,7 mm di diametro esterno

31 Guarnizione ad anello di 3,5 x 1,5 mm per impe-
dire la fuoriuscita del gas

32 Dado a risvolto

33 Anima in politetrafluoroetilene o plastica

34 Tubo di supporto per anima in politetrafluoro-
efilene e plastica di 4 mm di diametro esterno,
sosfituisce il tubo capillare di acciaio nel terminale
centrale. In caso di un diametro esterno di 4,7 mm,
il tubo cade di mano.

Dispositivi di comando (figg. V/VI)

35 Spia del controllo della temperatura

36 Spia del controllo della rete

37 Regolatore per la durata della saldatura a punti
38 Regolatore per I'avanzamento del filo

39 Selettore di modalita: operativa

40 Interrutiore principale

41 Combinatore

Verifica secondo il codice della salute

e sicurezza sul lavoro (BGV)

Secondo la norma EN 60974-4, |'utente di impianti
di saldatura utilizzati in ambito industriale ha l'obbligo
di far eseguire regolarmente un controllo di sicurezza
imposto dall'uso di tali impianti. Wiirth consiglia di
eseguire tale controllo ogni 12 mesi.

E necessario eseguire un controllo di sicurezza anche
dopo interventi di modifica o riparazione. Le verifiche
in base al BGV condotte in modo non conforme
possono portare alla distruzione dell'impianto. Ulte-
riori informazioni sulle verifiche in base al BGV sugli
impianti di saldatura sono disponibili presso i centfri di
assistenza autorizzati della Wirth.
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Il livello acustico dellapparecchio & minore di
70dB(A), misurato in base alla norma EN 60974-1
con un carico standard al massimo punto di lavoro.

Compatibilita elettromagnetica

(CEM)

Questo prodotto & conforme a quanto prescritto dalle
normative in materia di compatibilits elettromagnetica
in vigore.

Prestare aftenzione a quanto segue:

B A causa del loro elevato assorbimento di corrente,
gli apparecchi di saldatura possono provocare
interferenze nel circuito elettrico pubblico. Percio
il collegamento alla refe & soggetto ai requisiti
riguardanti il valore massimo d'impedenza di refe
consentito. L'impedenza di rete massima ammessa
(Z1nex) dellinterfaccia con la rete eletirica (allaccia-
mento alla rete elettrica) & indicata nei dati tecnici.
Eventualmente contattare ['operatore di refe.

®  L'apparecchio & destinato alla saldatura per uso
sia artigianale sia industriale (CISPR 11 classe
A). In caso di utilizzo in altri luoghi (per es. zone
residenziali), altri apparecchi elettrici potrebbero
subire inferferenze.
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Al momento della messa in moto, possono sorgere

problemi di natura eletromagnetica in:

* Connettori di corrente, fili pilotq, linee di segna-
le e di telecomunicazione nelle vicinanze del
luogo di saldatura o tagliatura

* Trasmettitori e ricevitori radio e TV

* Computer e altri apparati di regolazione

* Dispositivi di protezione in contesti industriali
(per es. sistemi di allarme)

* Pacemaker e apparecchi acustici

* Dispositivi di calibro o misurazione

* Apparecchi con una resistenza alle interferenze
eccessivamente bassa

Nel caso in cui altre apparecchiature nelle vicinanze

subiscano interferenze, possono rendersi necessari

schermi ulteriori.

B Lo zona da considerare pud estendersi fino al

confine della proprietd. Questo dipende dal tipo
di costruzione dell'edificio e da altri fattori in loco.

Utilizzare I'apparecchio in base alle indicazioni e

istruzioni fornite dal produttore. L'utente & responsa-

bile dell'installazione e del funzionamento dell'ap-
parecchio. Nel caso in cui compaiano interferenze
elefromagnetiche, ['utente (eventualmente insieme alla
consulenza tecnica del produttore) & responsabile
della loro eliminazione.
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Art. 0702 3520
Numero di serie 951511654331010014
Anno di produzione 2021

L"anno di produzione del dispositivo pud essere determinato in base al numero seriale che & riportato sulla
targhetta. L'1 1a e la 12a cifra del numero seriale ridotte di 10 danno I'anno di produzione. (Esempio: dal
numero seriale xxxxxxxxxx3 1 xxxxxx si ricava |'anno di produzione 2021 (31-10 = 21})

Gamma di saldatura 30-230A
155-255V

Tensione a vuoto 16,8-32,6V

Impostazione della tensione 7 livelli

ED 100 %, 40 °C 115A

ED 20 %, 40 °C 230 A

fili saldabili, acciaio 0,6-1,0mm @

fili saldabili, alluminio 1,0-1,2mm @

Velocita del filo 1-23 m/min

Tensione di rete 400V/3~

Frequenza di rete 50/60 Hz

Messa in sicurezza della rete 16 Atr/C

Massimo assorbimento di corrente di rete 98 A

Massima potenza assorbita 6,8 kVA

Fattore di potenza 0,89 cos ¢

Modalitar di raffreddamento F

Classe d'isolamento F

Tipo di protezione (IEC 529) IP 23

Tipo di bruciatore ML 2500

Dimensioni (Lungh. x Largh. x Alt.) 830 x 390 x 690 mm

Peso 66 kg

Classe d'isolamento D/

Efficienza della sorgente di corrente di saldatu- 70,8 %

ra alla massima potenza assorbita

Tensione nominale in ingresso U 400V

Corrente nominale in ingresso |1 max 9,8 A

Corrente d'ingresso effettiva massima |7 g 4,4 A

Tensione a vuoto Uy 32,6 V

Potenza a vuoto 33 W

*Ciclo di lavoro X 20% 100%

Tensione di lavoro U, 255V 198V

Corrente di saldatura I, 230 A 115A

Corrente di saldatura |; 9.8A 3,3A

Potenza assorbita S 6,8 kVA 2,3 kVA

* Rapporto tra il tempo di lavoro effettivo e il tempo di lavoro totale.

Nota 1: questo rapporfo & compreso fra O e 1 e pud essere espresso in percentuale.

Nota 2: per questo documento la durata di un ciclo completo & di 10 minuti. Ad esempio, a un ciclo di lavoro del
60% del tempo di carico pari a é min. continui segue un intervallo di inattivitd di 4 min.

Il ciclo di lavoro & stabilito a 40° C tramite simulazione.

Elenco di modelli equivalenti: nessuno
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Valori guida per i materiali supplementari

Valore indicativo MIG/MAG per la quantita di gas di protezione:
Saldatura MAG: Diametro del filo [mm] x 11,5 = Quantita di gas di protezione [I/min]
Saldatura MIG: Diametro del filo [mm] x 13,5 = Quantita di gas di protezione [I/min]

Valori indicativi per la quantita di fusione del filo di saldatura:

Velocita di avanzamento del filo regolabile da 0,5 a 30 [m/min]
Velocita di avanzamento del filo [m/min] *Peso specifico del filo [g/m]
Peso del filo di saldatura [g/min]

Tutti gli altri documenti tecnici richiesti dal Regolamento sulla progettazione ecocompatibile possono

essere consultati su Internet all'indirizzo “http://www.wuerth.com/partsmanager” o richiesti alla filiale
Wirth pib vicina.

T GBI R RT R ATV AL (' Collegamento al circuito elettrico

)

Infilare la spina in una presa adatta. La
protezione deve essere conforme ai dafi

Collegamento del bruciatore tecnici.
1. Collegare la spina centrale [14] del bruciatore [1]
alla presa femmina centrale [13]. Inser(i;pe::lt)o della bobina del filo di salda-
tura (fig.
Collegamento del cavo di massa 1. Rimugvere la parte laterale [11] e svitare il dado di
1. Collegare il cavo di massa [15] al terminale di fissaggio [29] sul mandrino di uscita [27].
massa [16]. 2. Infilare la bobina del filo di saldatura sul mandrino
2. Assicurare il cavo di massa [15] con una rotazio- di uscita [27]. Assicurarsi che il mandrino trasci-
ne a destra. natore [26] si innesti. Utilizzare un adattatore per
3. Fissare il morsetto di massa [12] al tavolo di bobine del filo di saldatura di piccole dimensioni.
saldatura o al pezzo altamente conduttivo. 3. Sistemare il freno del filo [28] in modo tale che al
rilascio del pulsante di bruciatura la bobina del filo
Fissaggio del morsetto di massa di saldatura non avanzi piv.

m  Fissare il morsetto di massa [12] nelle immediate

vicinanze del luogo di saldatura. Assicurarsi che vi  Procedura per infilare I'elettrodo del

sia una connessione stabile e altamente conduttiva ~ filo (fig. 1)

tra il morsetto di massa e il pezzo. 1. Svitare l'ugello porta~corrente del bruciatore [1].
Aprire la parte laterale [11].
Sollevare il bilanciere [22] lateralmente e portare
verso |'alto il braccio orientabile @ @.
Infilare I'elettrodo del filo attraverso la boccheﬁoggi
ingresso [23] e la presa femmina centrale [13] .
Chiudere il braccio orientabile [20] e bloccare con
i bilancieri [22] @ &.
Accendere ['apparecchio tramite linterruttore princi-
pale [40].
Distendere la manichetta del bruciatore.
Premere il compasso di spessore del filo in arri-
vo [21].

Non collocare il morsetto di massa
sull'impianto di saldatura o sulla
bombola del gas, poiché in caso
contrario la corrente di saldatura viene
condotta attraverso le conduzioni del
conduttore di protezione e pud
distruggerle.

©N o O A Wd
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9. Con le viti di regolazione [25] esercitare una pres-
sione di contatto tale che gli ingranaggi di avan-
zamento del filo [24] continvino ancora a girare
all'arresto della bobina del filo di saldatura.

E proibito bloccare o deformare il filo.

10. Premere il compasso di spessore del filo in arri-
vo [21] fino a quando il filo non esca dal collo del
bruciatore di circa 20 mm.

11. Awvitare l'vgello porta-corrente [1] nel bruciatore in
base allo spessore del filo e tagliare la parte finale
sporgente del filo.

Collegamento della bombola del gas di

sicurezza

1. Posizionare la bombola del gas di sicurezza [3]
sulla piastra apposita e assicurarla con una catena
di sicurezza [2].

2. Aprire la valvola della bombola [4] pib volte per

brevi infervalli, in modo da eliminare eventuali par-

ticelle di sporco.

Collegare il riduttore di pressione [7] alla bombola

del gas di sicurezza [3]

Awvitare il tubo per gas di protezione [8] al ridut-

tore [7].

Aprire la valvola della bombola [4].

Regolare la quantitd di gas tenendo premuto il

tasto del bruciatore dalla vite di bloccaggio [9]

del riduttore di pressione [7]. La quantita di gas

viene mostrata sul flussometro [6].

Quantita di gas=Diametro del filo x 101/

min.

v" |l contenuto della bombola viene mostrato sul
manometro [5].

oA

Adattamento dell'a purecchlo alla sal-

datura con filo di alr uminio (fig. IV)

1. Sosfituire lingranaggio di avanzamento filo [24]
con un dliro appositamente per alluminio.

2. Sostituire il bruciatore per acciaio con un bruciatore
per alluminio, e cambiare la spirale inferna in accio-
io con un'anima di plastica [33].

3. Togliere il tubo di supporto [34] dalla presa femmi-
na centrale [13].

4. Accorciare l'anima di plastica in eccesso [33], in
modo che a livello di spessore questa si adatti allin-
granaggio di avanzamento filo e spingere il tubo
di ottone opportunamente accorciato sullanima di
plastica sporgente [33] al fine della stabilizzazio-
ne.

e WURTH

5. Fissare il bruciatore e infilare l'elettrodo del filo. |
numeri d'ordine delle parti intercambiabili dipen-
dono dal tipo di bruciatore e dal diamentro del filo
utilizzati e risultano nei listini delle parti di ricambio
del bruciatore.

Messa in funzione (figg. V1 / VII)

L'uso di MM230 & concepito in modo molto semplice:
L'avanzamento del filo segue il livello di saldatura
impostato. L'avanzamento del filo pud essere corretto
manualmente.

B Accendere 'apparecchio tramite linferruttore
principale [40].
La spia del controllo di rete [36] si accende.
Il combinatore [41] serve ad armonizzare esattamente
la potenza di saldatura sull'elettrodo e sul materiale.

Non commutare mai durante la
saldatural

Quando sono visibili solchi laterali, ridurre la tensione
di saldatura con il combinatore [41]. Quando &
visibile una convessitd eccessiva, aumentare la tensione
di saldatura con il combinatore [41].

Selettore di modalita operativa
Scegliere la funzione di saldatura desiderata sul selet-
tore di modalita operativa [39]:

Saldatura a 2tempi + 1

1. Tenere premuto il tasto del bruciatore.

V" Viene aperta la valvola del gas. La velocita dell'a-
vanzamento del filo viene comandata automatica-
mente, viene acceso |'arco voltaico.

2. Rilasciare il tasto del bruciatore.

v l'avanzamento del filo viene interrotto, la durata
della combustione comandata automaticamente si
esaurisce. |l filo brucia in modo che non rimanga
infilato nel pezzo. L'arco voltaico scompare.

Saldatura a 4tempi $ ¢

1. Premere brevemente il tasto del bruciatore.

V" Viene aperta la valvola del gas. La velocitd dell'a-
vanzamento del filo viene comandata automatica-
mente, viene acceso |'arco voltaico.

2. Premere nuovamente il fasto del bruciatore per bre-
ve tempo.

v l'avanzamento del filo viene interrotto, la durata
della combustione comandata automaticamente si
esaurisce. |l filo brucia in modo che non rimanga
infilato nel pezzo. L'arco voltaico scompare.
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Saldatura a punti eeee

1. Premere il tasto del bruciatore.

v" L'arco voltaico rimane per il tempo della durata
della saldatura a punti e poi scompare.

2. Rilasciare il tasto del bruciatore dopo che I'arco vol-
taico & scomparso.

Regolatore per 'avanzamento del filo
Sul regolatore [38] & possibile intraprendere una
correzione di precisione dell'avanzamento del filo.
L'avanzamento del filo & azionato automaticamente in
base al livello di saldatura.

1. In caso di livelli i saldatura 1-5 impostare il regola-
tore [38] almeno sulla posizione centrale, in modo
da assicurare un avanzamento del filo sufficiente.

2. Ridurre I'avanzamento del filo nel caso in cui questo
urti.

3. Aumentare l'avanzamento del filo in caso di un
arco voltaico troppo caldo.

Regolatore per la saldatura a punti
m  Con l'aiuto del regolatore [37] impostare la
durata della bruciatura dell'arco voltaico.

Indicatore di sovraccarico

Se durante azionamento del tasto del bruciatore la
spia del controllo della temperatura [35] si illumina,
l'apparecchio & sovraccarico. Lasciare che I'apparec-
chio si raffreddi a vuoto.

Manvutenzione / cura

Attenzione!
Pulire l'apparecchio esclusivamente con
la spina staccata dall'alimentazione.

Mantenere sempre l'apparecchio e le
fessure di aerazione perfettamente puliti.

Se I'apparecchio, nonostante I'accuratezza adottata
nel processo di produzione e controllo, non dovesse
funzionare, far eseguire la riparazione presso un centro
assistenza clienti di utensili autorizzato dalla ditta
Wirth.

Per qualsiasi domanda od ordinazione di ricambi,
indicare sempre il numero dell'articolo indicato sulla
targhetta identificativa dell'apparecchio.
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Non getti in nessun caso il caricabatte-
rie nei rifiuti domestici. Smalire
l'apparecchio per mezzo di un’c-
zienda di smaltimento autorizzata o di
un isfituto di smaltimento comunale.
Rispettare le prescrizioni legali
attualmente in vigore. In caso di dubbi
contattare lsfituto di smaltimento. Smaltire in modo
ecologico tutti i materiali d'imballaggio.

Per il presente utensile Wirth offriamo una garanzia
secondo le disposizioni di legge / specifiche del paese
dal momento dell'acquisto (da dimostrare con fattura o
bolla d’accompagnamento).

Eventuali danni dell'apparecchio saranno riparati
oppure sard sostituito I'apparecchio. Si esclude la
garanzia per i danni riconducibili ad un uso improprio.
Le richieste pofranno essere riconosciute soltanto se
I'utensile viene consegnato integro ad una filiale Wiirth
ad un rappresentante Wiirth o al servizio di assistenza
clienti autorizzato da Wirth.

Modifiche tecniche riservate.

Non ci assumiamo alcuna responsabilité per errori di
stampa.

Se l'apparecchio, nonostante l'accuratezza adottata
nel processo di produzione e controllo, non dovesse
funzionare, fare eseguire la riparazione necessaria da
Wiirth masterService.

Per qualsiasi domanda od ordinazione di ricambi,
indicare sempre il numero dell'arficolo indicato sulla
targhetta identificativa dell’apparecchio.

I listino dei pezzi di ricambio aggiornato per questo
apparecchio & disponibile su Internet all'indirizzo
"hitp:/ /www.wuerth.com/partsmanager"

oppure pud essere richiesto alla sede Wiirth piv vicina.



C € Dichiarazione di conformita

Dichiariamo soffo la nostra responsabilita che questo
prodotto & conforme alle seguenti norme o documenti
normativi:

Norme
e EN 60974-1:2012
¢ EN 60974-2:2013
e EN 60974-10:2014 CLA

secondo le disposizioni delle direttive:

Direttiva UE
* 2011/65/UE
¢ 2014/35/UE
« 2014/30/UE
¢ 2019/1784/UE

Documentazione tecnica presso:

Adolf Wirth GmbH & Co. KG, Abt. PCV
Reinhold-Wiirth-Straf3e 12 - 17,

74653 Kinzelsau, Germany

A écwu%/ \F?"“ OC: Y

Alexander Kimmig Dr-Ing. S. Beichter

Head of Machines - Director Quality
Services and Systems

Authorised Signatory Authorised Signatory

Kiinzelsau: 01.01.2021
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Pour votre sécurité

Lire attentivement le présent mode
d’emploi et respecter les consignes y

figurant avant d'utiliser 'appareil pour

la premiére fois.
Conserver ce mode d'emploi pour
toute utilisation ultérieure ou en vue

de le remettre & un éventuel repreneur

AVERTISSEMENT - Avant la
premiére mise en service, lire
impérativement les consignes de
sécurité |
Une non-observation de ce mode d'emploi et des
consignes de sécurité peut endommager l'appa-
reil et entrainer des dangers pour l'opérateur et

de l'appareil. d'autres personnes. Contacter immédiatement le
revendeur en cas d'avarie de transport.
'A Consignes de sécurité
Remarque B Aprés le soudage, exécutez un contrdle d'incendies

Il est défendu de modifier l'appareil. De
telles modifications sont susceptibles de
provoquer des dommages corporels ou
des dysfonctionnements.

B Seules les personnes autorisées et formées en
conséquence peuvent effectuer des réparations
sur l'appareil. Toujours employer pour ce faire les
pigces de rechange originales de la société Adolf
Wiirth GmbH & Co. KG. Ceci permet de garantir le
maintien de la sécurité de l'appareil.

®  Avant le soudage, éloignez tout solvant, produit de
dégraissage et d'autres matériaux inflammables de
la zone de travail. Couvrez tout matériel immobile
inflammable. N'exécutez des travaux de soudage
que lorsque la concentration de poussiére, de
vapeurs d'acide, de gaz ou de substances inflam-
mables dans l'ambiance est faible. Soyez extrément
prudent lors de réparations sur la tuyauterie ou
sur des réservoirs contenant ou ayant contenu des
liquides inflammables ou des gaz.

® |l ne faut pas exposer I'appareil & la pluie, ni le
nettoyer au jet d'eau ou de vapeur.

B N'exécutez jamais des travaux de soudage sans
masque & main. Mettez les personnes autour de
vous en garde contre les rayons de I'arc électrique.

m  Utilisez des dispositifs d'aspiration adaptés aux gaz
et aux vapeurs qui se dégagent lors de 'usinage.
Utilisez un appareil de protection respiratoire, sl
y a risque d'inhaler des vapeurs de soudage ou
d'usinage.

®  Sile cable de secteur est endommagé ou coupé lors
du travail, ne le touchez pas, mais refirez immédiate-
ment la fiche de secteur. N'utilisez jomais l'appareil
avec cGble endommagé.

B Tenez un extincteur & portée de main.

(cf. contréle UVV - Contréle en conformité avec les
prescriptions de prévention des accidents).

®  Ne désassemblez jamais le réducteur de pression.
Remplacez le réducteur de pression défectueux.

B Veillez & un bon contact direct du cable masse &
proximité immédiate de la soudure. Ne faites pas
passer le courant de soudage @ travers des chaines,
roulements & billes, cbles en acier, fils de protection,
etc., car ceux<i pourraient fondre.

m  Sécurisezvous et 'appareil pour des travaux sur des
surfaces de travail hautes ou inclinées.

®  Ne branchez I'appareil qu'a un réseau doment mis
& ferre. (Systéme triphasé & quatre fils avec neutre
mis & terre ou systéme monophasé & trois fils avec
neutre mis 4 terre). La prise de courant et la rallonge
doivent étre équipées d'un fil de protection en parfait
état.

B Portez des vétements protecteurs, des gants et un
tablier en cuir.

B Ne dégelez pas des tuyaux ou des conduites gelés
au moyen du poste de soudure.

m  Nfilisez que des appareils portant le marquage
pour des travaux dans des récipients fermés, des
zones de fravail trés étroites et lorsqu'il y a un plus
grand danger d'électrocution.

B Mettez [appareil hors marche pour des pauses et
fermez le robinet de la bouteille de gaz.

B Sécurisez la bouteille de gaz avec la chaine de
sécurité pour qu'elle ne fombe pas.

B Pour le fransport, enlevez la bouteille de gaz.

m  Débranchez la fiche de réseau avant de changer
I'emplacement ou d'exécuter des travaux sur
lappareil.

®  Ne pas perforer le corps ni appliquer des rivets pour
marquer I'appareil. Utilisez des panneaux adhésifs.

m Nutiliser que des accessoires et piéces
de rechange d'origine de Wiirth.
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Utilisation conforme

L'appareil est destiné & souder de l'acier, de I'alumi-
nium et des alliages tant dans le domaine artisanale
que dans l'industrie.

L'utilisateur seul est responsable des
dommages résultant d'une utilisation non
conforme.

Protection de I'appareil

L'appareil est protégé contre la surcharge par un
systéme électronique. Cependant, n'actionnez pas
le commutateur & gradin sous charge. Fermez les
panneaux latéraux avant le soudage. Connectez

la piéce & usiner & l'appareil au moyen du céble
masse avant le soudage.

Enlevez les projections de soudage de l'intérieur de
la buse de gaz & l'aide d'une pince spéciale. Vapo-
risez un agent séparateur & l'intérieur de la buse de
gaz ou utilisez & cette fin des pétes anti-projections.
Cela empéche le grippage des projections de
soudage. Vaporisez le produit de facon diagonale
afin d'éviter que les orifices de sortie du gaz inerte
soient obstrués.

Pour le transbordement du poste, soulevezle unique-
ment par la manette prévue & cette fin. Ne soulevez
I'appareil par le boitier ni avec une gerbeuse &
fourche ni avec d'autres moyens similaires.

Composants de l'appareil

Poste de soudure (fig. 1)
Chalumeau de soudage
Chaiine de sécurité

Bouteille de gaz inerte™
Robinet de la bouteille de gaz*
Manométre

Débitmétre

Réducteur de pression

Tuyau de gaz inerte

Vis de réglage

10 Galets de roulement

11 Panneau latéral

12 Pince du céble masse

13 Douville principale

14 Prise principale

15 Cable masse

16 Raccordement du céible masse
17 Eléments de commande

18 Manette

19 Surface

*pas compris(e) dans I'étendue de livraison
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Avance a 4 rouleaux (fig. 11)

20 Bras pivotant

21 Bouton-poussoir pour alimentation en fil
22 levier basculant

23 Buse d'entrée

24 Bobine d'avance de fil

25 Vis d'ajustage

Mandrin de déroulement du fil (fig. I1)
26 Goujon entraineur

27 Goujon de déroulement

28 Frein du fil

29 Ecrou de support

Changement d'outillage du fil-électrode

(fig. IV)

30 Piéce de retenue (=attache par serrage) du
tuyau de PTFE ou de matiére synthétique avec
diamétre extérieur de 4,0 mm et 4,7 mm

31 Joint torique de 3,5 x 1,5 mm pour empécher
I'échappement de gaz

32 Bague de fixation

33 Tuyau de PTFE et de matiére synthétique

34 Tube support pour tuyau de PTFE et de matiére
synthétique avec diamétre extérieur de 4 mm
remplacant le tube capillaire en acier dans le
raccordement principal. En cas de diamétre
extérieur de 4,7 mm, ce tube ne s'utilise pas.

Eléments de commande (fig. V/VI)

35 Voyant de contréle de la température

36 Voyant de contrdle de la tension réseau

37 Régulateur rotatif de la durée du soudage par
points

38 Régulateur rotatif de I'avance du fil

39 Sélecteur de modes de fonctionnement

40 Interrupteur principal

41 Commutateur & gradin

Contréle BGV (instructions pour

la prévention des accidents)

L'exploitant d'un poste de soudure & usage commer-
cial est obligé de faire exécuter réguliérement un
contréle de sécurité du poste d'aprés la norme EN
60974-4. Wiirth recommande de faire exécuter un
tel contréle chaque année.

Aussi aprés une modification ou la maintenance du
poste, il faut exécuter un contréle de sécurité. Des
contrdles BGV incorrects peuvent détruire le poste.
Pour plus de détails relatifs aux contréles BGV sur
des postes de soudure, contactez les services aprés-
vente autorisés de Wirth.
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Emissions sonores ® |l peuty avoir des problémes électromagnéfiques

Le niveau sonore de l'appareil est inférieur &
70 dB(A), mesuré sous charge conventionnelle
d'aprés EN 60974-1 au point maximal de
fonctionnement.

Compatibilité électromagnétique

(CEM)

Cet appareil est conforme aux normes CEM actuelle-

ment en vigueur.

Respectez ce qui suit :

B A cause de leur réception importante d'électricité,
les appareils de soudage peuvent provoquer des
perturbations sur le réseau électrique publique.

Le raccordement électrique est donc soumis & des
exigences au sujet de I'impédance électrique maxi-
male autorisée. L'impédence maximale autorisée
(Znox) de linterface au réseau électrique (branche-
ment au réseau électrique) est indiquée dans les
données techniques. Consultez éventuellement votre
fournisseur d'électricité.

B L'appareil est destiné & la soudure dans le domaine
artisanale et dans I'industrie (CISPR 11 class A).
Lors de l'vtilisation dans d'autres environnements
(p. ex. des zones résidentielles), d'autres appareils
électriques peuvent étre perturbés.

30

lors de la mise en service pour les installations

suivantes :

* lignes d'alimentation, lignes pilotes, lignes de

signalisation et de télécommunication & proximité

des postes de soudure ou de découpage
émetteurs ou récepteurs de radiodiffusion et de
télévision

ordinateurs et d'autres installations de commande

dispositifs de protection d'établissements indus-

triels (p. ex. des systtmes d'alarme)

stimulateurs cardiaques et prothéses auditives

dispositifs de calibrage et de mesurage

appareils d'une résistance trop faible aux
interférences

Si d'autres installations autour du poste sont perturbées,

des blindages additionnels peuvent étre nécessaires.

B L'environnement respectif peut s'étendre au-dela des
limites du terrain. Cela dépend de la construction
du bétiment et d'autres activités qui s'y déroulent.

Employez l'appareil conformément aux indications et

instructions du fabricateur. L'opérateur de l'appareil est

responsable de |'assemblage et le fonctionnement de

I'appareil. En cas de perturbations électromagnétiques,

I'opérateur est responsable de leur élimination (éventuel-

lement avec l'assistance technique du fabricateur).
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Caractéristiques techniques

Art. 07023520
Numéro de série 951511654331010014
Année de fabrication 2021

L'année de fabrication de |'appareil se détermine & partir du numéro de série figurant sur la plaque
signalétique. Les 11e et 12e chiffres du numéro de série dont on soustrait 10 indiquent |'année de fabri-
cation. (Exemple : le numéro de série xxxxxxxxxx3 1 xxxxxx correspond & |'année de fabrication 2021

[31-10 = 21])

Zone de soudage 30-230A/
155-25,5V
Tension en circuit ouvert 16,8-32,6V
Réglage de tension en 7 phases
Facteur de marche 100 %, 40°C 115A
Facteur de marche 20 %, 40°C 230 A
Fil & souder, acier 06-1,0mmg@
Fil & souder, aluminium 1,0-1,2mm @
Vitesse d'avance de fil 1-23 m/min
Tension du secteur 400V/3~
Fréquence de réseau 50/60 Hz
Fusible du secteur 16 Atr/C
Absorption maximale du réseau 9.8A
Puissance absorbée maximale 6,8 kVA
Facteur de puissance 0,89 cos ¢
Refroidissement F
Classe d'isolement F
Classe de protection (IEC 529) IP 23
Type de chalumeau de soudage ML 2500
Dimensions (L x L x H) 830 x 390 x 690
mm
Poids 66 kg
Classe de protection D/
Rendement de la source de courant de soudage a 70,8 %
puissance absorbée maximum
Tension d’entrée nominale U; 400V
Courant d’entrée nominal max. |1max 9,8A
Courant d'entrée effectif max. |14 4.4 A
Tension & vide Ug 32,6V
Puissance & vide 33W
*Durée de service X 20% 100%
Tension de service U, 255V 198V
Courant de soudage | 230 A 115 A
Courant de soudage |; 9,8 A 3,3A
Puissance réception S, 6,8 kVA 2,3 kVA

* Rapport entre le temps de travail effectif et le temps de travail total.

Remarque 1 : ce rapport est compris entre O et 1 et peut étre exprimé en pourcentage.

Remarque 2 : Pour ce document, la durée d’un jeu complet est de 10 min. Par exemple, pour une durée de
service de 60 % d'une durée de soudage de 6 min en continy, il s’ensuit un temps d’arrét de 4 min.

La durée de service a été déterminée par simulation & 40 °C.

Liste des modéles équivalents : aucun
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Valeurs indicatives pour les métaux d'apport

Valeur indicative MIG-MAG pour la quantité de gaz inerte :
Soudage MAG: Diamétre du fil [mm] x 11,5 = Quantité de gaz inerte [|/min]
Soudage MIG: Diamétre du fil [mm] x 13,5 = Quantité de gaz inerte [|/min]

Valeurs indicatives de la quantité de fusion de fils de soudage :
Vitesse d’alimentation du fil réglable de 0,5 - 30 [m/min]
Vitesse d'alimentation du fil [m/min] *Poids spécifique du fil [g/m]

Poids du fil de soudage [g/min]

Tous les autres documents techniques requis par la directive relative & |'écoconception peuvent étre

consultés sur Internet & 'adresse « http://www.wuerth.com/partsmanager » ou demandés a la

succursale Wiirth la plus proche.

Avant la mise en service (fig. 1)

Raccordement du chalumeau de sou-

dage

1. Branchez la fiche principale [14] du chalumeau
[1] & la douille principale [13].

Raccordement du cable masse

1. Branchez le cable masse [15] au raccordement
du cdble masse [16].

2. Fixez le cable masse [15] en le tournant & droite.

3. Fixez la pince du céble masse [12] & la table
de soudage ou & la piéce & usiner de facon &
ce qu'une haute conductivité soit atteinte.

Fixation de la pince de céble masse

®m  Fixez la pince de cable masse [12] & proximité
immédiate de la soudure. Veillez & ce que
la pince de cable masse et la piéce & usiner
soient bien raccordées et qu'il y ait une haute
conductivité.

Ne déposez pas la pince de cdble
masse sur le poste de soudure ni sur la
bouteille de gaz, car dans ce cas le
courant de soudage passe par les
mises & ferre qui peuvent étre détruites.
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Branchement au réseau

Branchez la fiche sur une prise de
courant appropriée. Le fusible doit étre
conforme aux indications des
caractéristiques techniques.

Introduction de la bobine de fil @ souder

(fig. 1)

1. Retirez le panneau latéral [11] et desserrez
I'écrou de support [29] sur le goujon de dérou-
lement [27].

2. Mettez la bobine de fil & souder sur le goujon
de déroulement [27]. Veillez & ce que le
goujon entraineur [26] s'enclenche. Utilisez
un adaptateur pour les petites bobines de fil &
souder.

3. Réglez le frein du fil [28] de facon & ce que la
bobine de fil & souder n'avance plus aussitét que
vous léchez le bouton-poussoir du chalumeau.

Enfiler le fil-électrode (fig. 11)

1. Dévissez la tube de contact du chalumeau [1].

2. Ouvrez le panneau latéral [11].

3. Rabattez les leviers basculants [22] sur le coté et
le bras pivotant vers le haut @ @.

4. Enfilez le fil-électrode & travers la buse d'en-
trée [23] et la doville principale [13] @.

5. Rabattez le bras pivotant [20] vers l'arriére et
bloquezle avec les leviers basculants [22] @ @.

6. Démarrez l'appareil avec linterrupteur princi-

pal [40].



7. FEtirez la torche.

8. Appuyez sur le bouton-poussoir pour alimentation
en fil [21].

9. Réglez la pression d'appui avec les vis d'ajus-
tage [25] de facon & ce que les bobines d'avance
de fil [24] s'emballent de justesse lorsqu'on refient
la bobine de fil & souder.

Ne pas coincer ni déformer le
fil-électrode.

10. Appuyez sur le bouton-poussoir pour alimen-
tation en fil [21] jusqu'a ce que le fil dépasse
I'extrémité de la torche d'environ 20 mm.

11. Vissez le tube de contact adapté & I'épaisseur du
fil dans le chalumeau [1] et coupez l'extrémité
du fil dépassant.

Raccordement de la bouteille de gaz

inerte

1. Posez la bouteille de gaz inerte [3] sur le pla-
teau récepteur et sécurisez-la avec la chaine de
sécurité [2].

2. Ouvrez le robinet de la bouteille de gaz [4] brié-

vement & plusieurs reprises pour souffler d'éven-

tuelles particules et impuretés.

Raccordez le réducteur de pression [7] & la bou-

teille de gaz inerte [3].

Vissez le tuyau de gaz inerte [8] au réducteur

de pression [7].

Ouvrez le robinet de la bouteille de gaz [4].

Réglez le débit de gaz avec la vis d'ajus-

tage [9] du réducteur de pression [7] en tenant

enfoncé le bouton-poussoir du chalumeau. Le

débit de gaz est indiqué au débitmétre [6].

Débit de gaz = diamétre du fil x 10 I/min.

V" Le contenu de la bouteille est indiqué au mano-
métre [5].

Woa W

Changement du poste pour le soudage

a fil en aluminium (fig. IV

1. Remplacez la bobine d'avance de fil [24] par une
bobine d'avance de fil en aluminium appropriée.

2. Remplacez le chalumeau pour acier contre un
chalumeau pour aluminium, ou remplacez le tuyau
d'acier par un tuyau de matiére synthétique [33].

3. Refirez le tube support [34] de la douille princi-
pale [13].

4. Raccourcissez le tube de matiére synthétique dé-
passant [33] de facon & ce qu'il soit tout prés de la
bobine d'avance de fil et poussez le tube de laiton
raccourci conformément sur la parfie dépassante
du tube de matiére synthétique [33] pour le sta-
biliser.
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5. Serrez le chalumeau et enfilez le fil€lectrode. Les
numéros de commande des piéces de rechange
en foncfion du type de chalumeau et du diamétre
du fil sont répertoriées dans la liste des piéces de
rechange du chalumeau.

Mise en service (fig. VI / VII)

L'utilisation du MM230 est tres simple :

L'avance du fil est automatiquement réglée d'aprés le
degré de soudage sélectionné.

L'avance du fil peut &tre manuellement modifiée.

®m  Démarrez 'appareil avec linferrupteur principal
[40].
v Le voyant vert de contréle de la tension ré-
seau [36] s'allume.
Le commutateur & gradin [41] sert & adapter exac-
tement la puissance de soudage & |'électrode et le
matériau.
Ne jamais commuter pendant le
soudage !

En cas de marques de brlures, réduisez la tension de
soudage par le commutateur & gradin [41]. En cas
d'une surépaisseur trop grande, augmentez la tension
de soudage par le commutateur & gradin [41].

Sélecteur de modes de fonctionnement
Sélectionnez le mode de soudage par le sélecteur de
modes de fonctionnement [39] :

Souduge a2temps ¢ 1
Maintenez enfoncé le bouton-poussoir du chalu-
meau.

v Le robinet de la bouteille de gaz est ouvert. La
vitesse d'avance du fil est automatiquement réglée,
I'arc électrique est amorcé.

2. lachez le bouton-poussoir du chalumeau.

V" L'avance du fil s'arréte, la période de post-combus-
tion automatiquement commandée se termine. Le
fil retourne pour qu'il ne s'accroche pas dans la
piéce & usiner. L'arc électrique s'éfeint.

Souduge a4 temps t ¢
Appuyez briévement sur le bouton-poussoir du cha-
lumeau.

v Le robinet de la bouteille de gaz est ouvert. La
vitesse d'avance du fil est automatiquement réglée,
I'arc électrique est amorcé.

2. Appuyez & nouveau briévement sur le bouton-pous-
soir du chalumeau.
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V" L'avance du fil s'arréte, la période de post-combus-
tion automatiquement commandée se termine. Le
fil retourne pour qu'il ne s'accroche pas dans la
piéce a usiner. L'arc électrique s'éfeint.

Soudage par points eeee

. Appuyez sur le bouton-poussoir du chalumeau.

V" L'arc électrique se maintient pendant la période
préréglée du soudage par points, ensuite il s'éteint.

2. Aprés l'extinction de l'arc électrique, lachez le bou-
ton-poussoir du chalumeau.

Régulateur rotatif de I'avance du fil

Par le régulateur rotatif [38] un réglage fin de

I'avance du fil peut étre effectué. L'avance du fil est

automatiquement commandée en fonction du degré

de soudage.

1. Pour les degrés de soudage 1-5, positionnez le
régulateur rotatif [38] au moins sur la position
médiane afin d'assurer une avance de fil suffisante.

2. Sile fil avance par acoups, réduisez I'avance de fil.

3. En cas d'arc électrique trop chaud, augmentez
l'avance du fil.

Régulateur rotatif de la durée du sou-

dage par points

B Réglez la durée du soudage par points de l'arc
électrique avec le régulateur rotatif [37].

Voyant de contréle de surcharge

Si, en actionnant le bouton-poussoir du chalumeau, le
voyant de contrdle de la température [35] s'allume,
I'appareil est surchargé. Laissez refroidir I'appareil en
marche & vide.

Maintenance / entretien

Attention !
Ne nettoyez I'appareil que lorsque la
fiche de secteur est débranchée.

Maintenez l'appareil et les grilles
d'aération toujours bien propres.

Si l'appareil tombe en panne, malgré les procédés
soigneux de production et de contréle, il faut faire
effectuer la réparation par un service aprés-vente
autorisé pour les outils de Wirth.

Pour toute question complémentaire ou commande
de piéces de rechange, indiquer impérativement la
référence de l'appareil figurant sur la plaque signa-
létique de ce dernier.
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Informations relatives a la pro-

tection de I'environnement

Ne jetez jamais |'appareil dans les
déchets domestiques. Remettez
I'appareil & une société de traite-
ment des déchets agréée ou & votre
service communal de traitement des
déchets. Respectez les prescriptions
actuellement en vigueur. En cas de
doute, contactez votre service communal de traite-
ment des déchets. Eliminez tout le matériel d'embal-
lage de facon écologique.

Pour cet appareil Wiirth, nous accordons une garan-
tie conforme & la réglementation légale / spécifique
au pays & compter de la date d'achat (preuve par
facture ou bon de livraison.)

Les dommages constatés sont éliminés soit par livrai-
son d'un nouvel appareil, soit par réparation. Les
dommages dus & une manipulation non adéquate
sont exclus de la garantie.

Les réclamations ne pourront étre acceptées que si
l'appareil est remis & une filiale Wirth, & votre repré-
sentant Wiirth ou & un service aprés-vente habilité
Wirth & I'état non démonté.

Sous réserve de modifications techniques.

Sous réserve d'erreurs d'impression.

Pieces de rechange

Si l'appareil venait & tomber en panne, malgré des pro-
cédés de production et de contréle minutieux, confier
sa réparation & un service d'experts Wiirth.

En France, le service d'experts Wiirth est joignable
gratuitement au numéro vert suivant : 0800 505 967.
Pour toute question complémentaire ou commande
de piéces de rechange, indiquer impérativement la
référence de |'appareil figurant sur la plaque signalé-
tique de ce demier.

Il est possible de consulter la liste actuelle des pigces
de rechanges pour cet appareil dans Internet sous
"http://www.wuerth.com/partsmanager”

ou de la demander aupreés de la filiale Wiirth la plus
proche.



C € Déclaration de conformité

Nous déclarons sous notre seule responsabilité que
ce produit est conforme aux normes ou documents
normatifs suivants :

Normes
e EN 60974-1:2012
¢ EN 60974-2:2013
e EN 60974-10:2014 CLA

selon les dispositions des directives :

Directive européenne
+ 2011/65/UE
* 2014/35/UE
* 2014/30/UE
* 2019/1784/UE

La documentation technique peut étre refirée aupres

e:
Adolf Wiirth GmbH & Co. KG, Abt. PCV
Reinhold-Wirth-StraBe 12 - 17,
74653 Kinzelsau, Germany

vl g

Alexander Kimmig Dr.-Ing. S. Beichter

Head of Machines - Director Quality
Services and Systems

Authorised Signatory Authorised Signatory

Kinzelsau: 01.01.2021
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Para su seguridad

Antes de la primera utilizacién de su
aparato, lea estas instrucciones de
servicio y acte en consecuencia.
Guarde estas instrucciones de
servicio para uso posterior o para
propietarios ulteriores.

ADVERTENCIA - jAntes de la primera
puesta en servicio, leer necesariamente
estas indicaciones de seguridad!
La inobservancia de las instrucciones
de servicio y las indicaciones de seguridad puede
provocar dafios en el aparato y poner en peligro al
operario y a ofras personas.
En caso de dafios de transporte, informar inmediata-
mente al distribuidor.

Indicaciones de seguridad

Indicacion
Se prohibe realizar modificaciones en el
aparato. Tales modificaciones pueden
ocasionar dafios personales y funciones
erréneas.
Las reparaciones en el aparato sélo deben redlizarse
por personas formadas y encargadas para ello. A este
respecto han de ufilizarse siempre piezas de repuesto
originales de Adolf Wiirth GmbH & Co. KG. Ello go-
rantiza que se mantenga la seguridad en el aparato.
Antes de empezar a soldar, se han de eliminar
disolventes, desengrasantes y otros materiales inflo-
mables de la zona de frabaijo. Cubrir los materiales
inflamables que no sean méviles. Sélo debe soldarse
si el aire ambiental no contiene altas concentraciones
de polvo, vapores dcidos, gases o sustancias inflamo-
bles. Se recomienda especial precaucién cuando se
realicen trabajos de reparacién en sistemas de tubos y
recipientes que confengan o hayan contenido liquidos
inflamables o gases.
El aparato no debe exponerse a la lluvig, ni rociarse o
limpiarse con chorro de vapor.
No debe soldarse nunca sin méscara de soldadura.
Advierta a las personas de su entorno sobre la radio-
cidn por arco.
Se ha de ufilizar un dispositivo de aspiracin
adecuado para gases y vapores de corte. Use una
mascarilla si existe riesgo de respirar vapores de
soldadura o corte.
Si el cable de red resulta dafiado o cortado durante el
trabaijo, no tocar el cable, sino extraer inmediatamente
el enchufe de red. El aparato no debe utilizarse nunca
con el cable dafiado.
Coloque un extintor a su alcance.
Una vez finalizados los trabajos de soldadura, realice
un control de incendio (véase las UVV - Unfall-
Verhiitungs-Vorschriften - normas de prevencién de
accidentes).

®  No intente nunca desmontar el reductor de presién.
Susfituir el reductor de presién si estd defectuoso.

®  Procurar que exista un confacto bueno y directo del
conductor de pieza cerca de la zona de soldadura.
La corriente de soldadura no debe aplicarse a través
de cadenas, rodamientos de bolas, cables de acero,
conductores de puesta a fierra, efc. para evitar que se
produzca una fusién.

B Protéjase a usted mismo y al aparato cuando trabaije
en superficies elevadas o inclinadas.

B Elaparato sélo debe conectarse a una red elécirica
puesta a tierra adecuadamente. (sistema trifésico con
cuatro conducfores o sistema monofésico con tres
conductores y conductor neutro puesto a fierra). La
toma de corriente y el cable alargador han de tener
un conductor de puesta a fierra funcionable.

m  Sedebe usar ropa de proteccién y guantes y mandil
de cuero.

®  No descongele tubos o conductos congelados
mediante un aparato de soldadura.

B En recipientes cerrados, en condiciones de uso estre-
chas y con riesgo eléctrico incrementado sélo deben
utilizarse aparatos con el simbolo [S].

®  Enpausas de trabaijo, desconecte el aparato y cierre
la véivula de la bombona.

®  Fije la bombona de gas con la cadena de segu-
ridad para que no se caiga.

B Labombona de gas ha de quitarse para el
transporte.

B Saque el enchufe de red de la foma de corriente
antes de cambiar el lugar de colocacién o realizar
trabajos en el aparato.

B Para la identificacién del aparato, no taladrar o
remachar en la carcasa. Utilice etiquetas adhesivas.

m Utilizar solamente accesorios y piezas de
repuesto originales Wiirth.
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Uso conforme a lo previsto

El aparato estd concebido para soldar acero, alu-
minio y aleaciones, tanto en condiciones de trabajo
artesanales como industriales.

El usuario es responsable de daiios deri-
vados del uso contrario a lo previsto.

Proteccion del aparato

El aparato estd protegido electrénicamente contra
sobrecarga. Sin embargo, no accionar el interruptor
graduado en condiciones de carga. Cierre la tapa
lateral antes de soldar. Antes de soldar, la pieza
debe acoplarse al aparato por medio del conductor
de pieza.

Las salpicaduras de soldadura han de eliminarse de
la pared interna de la tobera de gas con unas tena-
zas especiales. Rocie la pared interna de la tobera
de gas con un agente de separacién o use para
ello una pasta de proteccién de toberas. Ello evita
el agarrotamiento de salpicaduras de soldadura.
Rocie oblicuamente, para evitar un atascamiento de
los taladros de salida de gas protector.

Al cargar el aparato, la elevacién ha de efectuarse
solamente por el asa prevista para ello. No eleve

el aparato por la carcasa con una carretilla de
horquilla elevadora o aparejo similar.

Elementos del aparato

Aparato de soldadura (fig. 1)
Quemador

Cadena de seguridad
Bombona de gas protector®
Vélvula de bombona de gas*
Manémetro de contenido
Flujémetro

Reductor de presién
Manguera de gas protector
Tornillo de ajuste

10 Ruedas de transporte

11 Parte lateral

12 Tenazas de tierra

13 Casquillo central

14 Conector central

15 Conductor de pieza

16 Conexién de tierra

17 Elementos de control

18 Asa

19 Superficie de colocacién

*no incluido en el volumen de suministro
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Avance de 4 rodillos (fig. 11)
20 Brazo giratorio

21 Pulsador de entrada de alambre
22 Palanca de basculacién

23 Tobera de entrada

24 Rodillo de avance de alambre
25 Tornillo de regulacién

Pivote de salida de alambre (fig. 11)
26 Pivote arrastrador

27 Pivote de salida

28 Freno de alambre

29 Tuerca de sujecién

Reequipamiento del electrodo de alambre

(fig. IV)

30 Boquilla de soporte (=pieza de sujecién) de las
almas de PTFE (politetrafluoretileno) y pldstico
para didmetro externo de 4,0y 4,7 mm

31 Anillo en O 3,5 x 1,5 mm para evitar la salida
de gas

32 Tuerca de unién

33 Almas de PTFE y pldstico

34 El tubo de soporte para almas de PTFE y pléstico
con didmetro externo de 4 mm sustituye al tubo
capilar de acero en la conexién central. El tubo
se omite si el didmetro externo es de 4,7 mm.

Elementos de control (fig. V/VI)

35 Indicador de control de temperatura

36 Indicador de control de red

37 Regulador giratorio para la duracién de solda-
dura por puntos

38 Regulador giratorio para el avance de alambre

39 Selector de servicio

40 Interruptor principal

41 Interruptor graduado

Comprobacion BGV

(norma de asociacion profesional)

Por motivo de trabajo, el explotador de instalacio-
nes de soldadura de uso industrial estd obligado a
encargar regularmente una verificacién de seguri-
dad de las instalaciones segin EN 60974-4. Wiirth
recomienda un periodo de prueba de 12 meses.
También tiene que efectuarse una verificacién de
seguridad tras la modificacién o reparacién de la
instalacién. Las comprobaciones BGV realizadas
inadecuadamente pueden provocar el deterioro de
la instalacién. En los puntos de soporte autorizados
del servicio técnico de Wiirth puede obtener infor-
macién més detallada sobre comprobaciones BGV
en instalaciones de soldadura.
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El nivel de ruido del aparato es menor de 70 dB(A),
medido con carga normativa segin EN 60974-1
en el punto de trabajo mdximo.

Compatibilidad electromagnética

(CEM)

Este producto cumple con las normas CEM vigentes

en este momento.

Atencién:

B Debido a su alto consumo de corriente, los
aparatos de soldadura pueden provocar ave-
rias en la red eléctrica poblica. Por esa razén,
la conexién de red estd sujeta a determinados
requisitos relacionados con la méxima impe-
dancia de red permitida. La méxima impe-
dancia de red permitida (Z.) de la interfaz
con la red eléctrica (conexién de red) se indica
en los datos técnicos. Eventualmente, consulte
al explotador de red.

m  El aparato estd concebido para soldar en
condiciones de trabajo en el sector artesanal
e industrial (CISPR 11, clase A). Si se utiliza en
otros enfornos (p. ej. en zonas residenciales),
ofros aparatos eléctricos pueden sufrir averias.
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Durante la puesta en servicio pueden originarse

problemas electromagnéticos en:

* conductores de alimentacién, conductores de

control, conductores de sefializacién y teleco-

municacién situados cerca del dispositivo de
soldadura y corte

Emisor y receptor de televisién y radio

Ordenadores y ofros dispositivos de control

Mecanismos de proteccién en dispositivos

industriales (p. ej. sistemas de alarmas)

Marcapasos y audifonos

Dispositivos para calibracién o medicién

en aparatos con poca resistencia a interferen-

cias

Si sufren averias otros dispositivos del entorno,

puede resultar necesario el uso de pantallas

adicionales.

m  El entorno observable puede extenderse mas
allg del limite de la finca. Ello depende del
disefio del edificio y de otras actividades que
se realicen alli.

Manipule el aparato segin las indicaciones e ins-

trucciones del fabricante. El explotador del aparato

es responsable de su instalacién y funcionamiento.

Si se producen averias electromagnéticas, el explo-

tador es responsable de su eliminacién (eventual-

mente, con ayuda técnica del fabricante).
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Datos técnicos

Art. 0702 3520
NUmero de serie 951511654331010014
Ao de fabricacién 2021

El afio de fabricacion del dispositivo puede calcularse a partir del nimero de serie, situado en la placa de
caracteristicas. Al restarle 10 a los digitos 11°y 12° del nimero de serie se obtiene el afio de fabricacién. (Ejem-
plo: en el nimero de serie xxoxooxxx3 1xxxxxx, el afio de fabricacién seria el 2021 (31-10 = 21))

Rango de soldadura 30-230A/
155-255V

Tensidn en vacio 16,8-32,6V

Ajuste de tensién 7 niveles

ED 100 %, 40 °C 115A

ED 20 %, 40 °C 230 A

alambres soldables, acero 0,6-1,0mm @

alambres soldables, aluminio 1,0-12mm @

Velocidad de transporte de alambre 1-23 m/min

Tensién de red 400V/3~

Frecuencia de red 50/60 Hz

Fusible de red 16 Atr/C

mdx. consumo de corriente de red 9,8 A

mdx. potencia absorbida 6,8 kVA

Factor de potencia 0,89 cos ¢

Tipo de refrigeracién F

Clase de material aislante F

Tipo de proteccién (IEC 529) IP 23

Tipo de quemador ML 2500

Dimensiones (L x An x Al) 830 x 390 x 690
mm

Peso 66 kg

Clase de proteccién D/

Eficiencia de la fuente de energia para soldadura con 70,8 %

el mdximo consumo

Voltaje nominal de entrada U, 400V

Corriente nominal de entrada mdx. 11 max 9.8A

Corriente de entrada efectiva max. |7 g 4,4 A

Tensidén en vacio Uy 32,6V

Potencia en vacio 33 W

*Tiempo de conexién X 20% 100%

Voltaje de funcionamiento U, 255V 198V

Corriente de soldadura |, 230 A 115 A

Corriente de soldadura |4 9.8A 3,3A

Potencia absorbida S; 6,8 kVA 2,3 kVA

* Relacion del tiempo de trabajo real con el tiempo de trabajo total.

Observacién 1: Esta relacién se sitia entre O y 1y puede expresarse en porcentaije.

Observacién 2: Para este documento, la duracién de un ciclo completo es de 10 min. Por ejemplo, para un tiem-
po de conexién del 60 %, a un tiempo de carga confinuado de 6 min le seguird un tiempo en vacio de 4 min.

El tiempo de conexién se ha determinado a 40 °C mediante simulacién.

Lista de modelos equivalentes: ninguno
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Valores de referencia para materiales de aporte

Valores de referencia MIG-MAG para cantidades de gas protector:
Soldadura MAG: Digmetro del alambre [mm] x 11,5 = Cantidad de gas protector [I/min]
Soldadura MIG: Didmetro del alambre [mm] x 13,5 = Cantidad de gas protector [|/min]

Valores de referencia de cantidades de fundicién del alambre de soldadura:
Velocidad de alimentacién del alambre ajustable entre 0,5 - 30 [m/min]
Velocidad de alimentacién del alambre [m/min] *peso especifico del alambre [g/m]

Peso del alambre de soldadura [g/min]

El resto de los documentos adicionales requeridos en la Directiva sobre disefio ecoldgico estdn dispo-

nibles en Internet, en el sitio ,http://www.wuerth.com/partsmanager” o pueden solicitarse en la filial

de Wiirth mds cercana.

Antes de la puesta en servicio

(fig. 1)

Conexion del quemador
1. Conecte el conector central [14] del quemador
[1] en el casquillo central [13].

Conexién del conductor de pieza

1. Conecte el conductor de pieza [15] en la cone-
xién de tierra [16].

2. Fije el conductor de pieza [15] girando una
vuelta hacia la derecha.

3. Sujete las tenazas de tierra [12] en la mesa de
soldadura o en la pieza de forma que exista
una buena conductividad.

Sujecion de las tenazas de tierra

®m  Sujete las tenazas de tierra [12] cerca del
punto de soldadura. Procure que exista una
unién firme y con buena conductividad entre las
tenazas de tierra y la pieza.

No coloque las tenazas de tierra
sobre la instalacién de soldadura o la
bombona de gas, pues en otro caso,
la corriente de soldadura podria
aplicarse a través de las conexiones
del conductor de puesta a tierra 'y
deteriorar las mismas.
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Conexién a la red eléctrica

Inserte el conector en una toma de
corriente adecuada. El fusible tiene
que corresponderse con los datos
técnicos.

Colocacion del carrete de alambre de

soldaduru (fig. 1)

Quite la parte lateral [11] y suelte la tuerca de
sujecién F 29] en el pivote de salida [27].

2. Inserte el carrete de alambre de soldadura en
el pivote de salida [27]. Procure que el pivote
arrastrador [26] encaje. Use un adaptador
zaro pequefos carretes de alambre de solda-

ura.

3. Ajuste el freno de alambre [28] de modo que al
soltar la tecla del quemador, el carrete de alam-
bre de soldadura no pueda dar més de si.

Enhebrar el electrodo de alambre (fig. 1)
1. Desatornille la tobera de corriente del quema-
dor [1].

Abra la parte lateral [11].

Pliegue la palanca de basculacién [22] hacia un
lado y el brazo giratorio hacia arriba @ @.
Enhebre el electrodo de alambre por la tobera de
entrada [23] y el casquillo central [13] @).
Separe el brazo giratorio [20] y bloquéelo con
las palanca de basculacién [22] @ &.

Conecte el aparato mediante el inferruptor princi-

pal [40].
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Estire la manguera del quemador.

Presione el pulsador de entrada de alambre [21].
Ajuste la presién de apriete con los tornillos de
regulacién [25], de forma que los rodillos de
avance de alambre [24] se embalen al sujetar
firmemente el carrete de alambre de soldadura.

Vo N

El alambre no debe engancharse ni
deformarse.

10. Presione el pulsador de entrada de alam-
bre [21] hasta que el mismo salga aprox. 20
mm del cuello del quemador.

11. Atornille en el quemador [1] la tobera de co-
rriente que se adapte al grosor del alambre y
corte el extremo sobresaliente del alambre.

Conexion de la bombona de gas

protector

1. Coloque la bombona de gas protector [3] sobre
la placa de depésito y fijela con la cadena de
seguridad [2] .

2. Abra varias veces - brevemente - la vdlvula de la

bombona de gas [4] para eliminar mediante so-

plado las particulas de suciedad eventualmente

existentes.

Conecte el reductor de presién [7] en la bombo-

na de gas protector [3].

Atornille la manguera de gas protector [8] en el

reductor de presién [7].

Abra la vélvula de la bombona de gas [4].

Ajuste la cantidad de gas en el tomillo corres-

pondiente [9] del reductor de presién [7] con

la tecla del quemador presionada. La cantidad

de gas se muestra en el flujsmetro [6].

Cantidad de gas=diametro de alambre x

10 I/min.

V" El contenido de la bombona se indica en el
mandmetro de contenido [5].

Wwoa W

Reequipamiento de la instalacién para

soldar con alambre de aluminio (fig. IV)

1. Cambie el rodillo de avance de alambre [24]
por un rodillo adecuado de aluminio.

2. Cambie el quemador de acero por uno de alumi-
nio, o cambie las espirales internas de acero por
un alma de pléstico [33].

3. Retire el tubo de soporte [34] del casquillo cen-
tral [13].

4. Acorte el alma de pldstico sobresaliente [33],
de forma que se encuentre muy cerca del rodi-
llo de avance de alambre y empuje el tubo de
latén acortado adecuadamente sobre el alma
de pléstico sobresaliente [33] a efectos de es-
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tabilizacién.

5. Apriete el quemador y enhebre el electrodo
de alambre. Los nimeros de pedido de las
piezas intercambiables dependen del tipo de
quemador utilizado y del didmetro de alambre,
y pueden cotejarse en las listas de piezas de
repuesto del quemador.

Puesta en servicio (fig. VI / VII)

El manejo del MM230 estd concebido con suma
facilidad:

El avance de alambre se orienta automdticamente
al nivel de soldadura ajustado.

El avance de alambre puede corregirse
manualmente.

m  Conecte el aparato mediante el interruptor
principal [40].

v Elindicador verde de control de red [36] se
enciende.

El interruptor graduado [41] sirve para el ajuste

exacto de la potencia de soldadura en el electrodo

y el material.

iNo realice ninguna conmutacién
mientras suelde!

Si se observan ranuras de penetracién, reduzca
la tensién de soldadura con el interruptor gra-
duado [41]. Si se observa un recrecido en el
cordén, aumente la tensién de soldadura con el
interruptor graduado [41].

Selector de modo de servicio
Seleccione la funcién de soldadura deseada en el
selector de modo de servicio [39]:

Soldar - 2 ciclos & 1

1. Mantenga presionada la tecla del quemador.

V" La vdlvula de gas se abre. La velocidad de
avance del alambre se controla autométicamen-
te; el arco de soldadura se enciende.

2. Suelte la tecla del quemador.

v El avance del alambre se detiene; finaliza el
tiempo de combustién libre controlado automé-
ticamente. El alambre se inflama de nuevo para
no quedar insertado en la pieza. El arco de
soldadura se extingue.

41



Soldar-4 ciclos $ ¢

1. Presione brevemente a tecla del quemador.

V" La vélvula de gas se abre. La velocidad de
avance del alambre se controla autométicamen-
te; el arco de soldadura se enciende.

Vuelva a presionar brevemente la tecla del que-
mador.

v El avance del alambre se detiene; finaliza el
tiempo de combustién libre controlado automé-
ticamente. El alambre se inflama de nuevo para
no quedar insertado en la pieza. El arco de
soldadura se extingue.

Soldar por puntos eeee

1. Presione la tecla del quemador.

V" El arco de soldadura se mantiene mientras dura
la soldadura por puntos y luego se extingue.

2. Tras la extincién del arco, suelte la tecla del que-
mador.

Regulador giratorio para el avance

de alambre

En el regulador giratorio [38] puede efectuarse una

correccién fina del avance de alambre. El avance

de alambre se controla automdticamente en funcién
del nivel de soldadura.

1. Enlos niveles de soldadura 1-5, coloque el regulador
giratorio [38] en la posicién central como minimo
para garantizar un avance de alambre adecuado.

2. Reduzca el avance si el alambre choca.

3. Aumente la velocidad de avance del alambre si
el arco estd demasiado caliente.

Regulador giratorio para duracién de

soldadura por puntos

B Ajuste el tiempo de combustién del arco con el
regulador giratorio [37].

Indicador de sobrecarga

Al accionar la tecla del quemador, si el indicador
de control de temperatura [35] se enciende, el
aparato estd sobrecargado. Deje enfriar el aparato
en vacio.
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Mantenimiento / conservacion

jAtencion!
El aparato sélo debe limpiarse con el
enchufe de red extraido.

El aparato y las ranuras de ventilacién
han de mantenerse siempre limpios.

Si fallara el aparato, a pesar de haberse realizado
procedimientos cuidadosos de fabricacién y compro-
bacién, su reparacién debe encargarse a un centro de
servicio técnico autorizado para herramientas Wiirth.
Para cualquier consulta y pedidos de piezas de
repuesto es imprescindible indicar el nimero de
articulo que figura en la placa de caracteristicas del
aparato.

Indicaciones sobre el medio

ambiente

El aparato no debe tirarse en ningdn
caso a la basura normal. Elimine el
aparato a través de un centro de
recogida autorizado o de su centro
de recogida municipal. Respete las
normas vigentes en la actualidad. En
caso de duda, contacte con su
centro de recogida. Los materiales de embalaje han
de entregarse a un centro de recogida respetuoso
con el medio ambiente.

Para este aparato Wiirth ofrecemos una garantia de
acuerdo con las disposiciones legales/especificas del
pais correspondiente a partir de la fecha de compra
(demostracién con factura o albardn de entregal).

Los dafios originados se subsanan mediante suminis-
tros de reposicidn o reparacién. Los dafios achacables
a un tratamiento inadecuado estdn excluidos de las
prestaciones de garantia.

Las objeciones sélo pueden admitirse si el aparato

se entrega sin desarmar a una sucursal Wiirth, a su
colaborador de servicio externo Wiirth o a un centro
de servicio postventa autorizado Wirth.

Se reserva el derecho de realizar modificaciones
técnicas.

No asumimos ninguna responsabilidad por fallos de
impresion.
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Piezas de repuesto

Sifallara el aparato a pesar de haberse realizado un
procedimiento cuidadoso de fabricacién y comprobacién,
su reparacion debe encargarse a un Wirth masterService.
Para cualquier consulta y pedidos de piezas de repuesto es
imprescindible indicar el nimero de articulo que figura en
la placa de caracteristicas del aparato.

La lista actual de piezas de repuesto de este aparato
puede consultarse en el siio web

“http:/ /www.wuerth.com/partsmanager”

o solicitarse a la sucursal Wiirth més cercana.

C € Declaracién de conformidad

Declaramos bajo nuestra exclusiva responsabilidad
que este producto se adapta a las siguientes normas
o documentos normativos:

Normas
e EN 60974-1:2012
e EN 60974-2:2013
e EN 60974-10:2014 CLA

de acuerdo con las disposiciones de las directivas:

Directiva UE
* 2011/65/UE
¢ 2014/35/UE
¢ 2014/30/UE
¢ 2019/1784/UE

Documentacién técnica de:

Adolf Wiirth GmbH & Co. KG, Abt. PCY
Reinhold-Wiirth-Strale 12 - 17,

74653 Kiinzelsau, Germany

A écwu%/ \ﬂu OC: Y

Alexander Kimmig Dr-Ing. S. Beichter

Head of Machines - Director Quality
Services and Systems

Authorised Signatory Authorised Signatory

Kiinzelsau: 01.01.2021
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Para sua seguranca

Antes da primeira ufilizacgo deste
aparelho, leia o presente manual de
instrucdes e proceda conforme o mesmo.
Guarde estas insfrucdes de servico para
utilizagdes posteriores ou para o proprie-
tdrio seguinte.

ADVERTENCIA - £ imprescindivel ler as
Instrucées de seguranca antes da
primeira colocac&o em funcionamento!

O ndo cumprimento deste Manual de Instrucdes e das
Instrucées de Seguranca pode levar & ocorréncia de
danos no aparelho e perigos tanto para o ufilizador
como para ferceiros.

No caso de danos provocados pelo transporte, informe
imediatamente o revendedor.

Instrucées de seguranca

Nota
E proibido fazer modificagdes no aparelho.
Estas alteracdes podem causar danos a
pessoas ou falhas no funcionamento.
Apenas pessoal devidamente encarregado e insfruido
estd autorizado a realizar reparacées no aparelho.
Para tal, s6 é permitida a utilizacdo de pecas
sobresselentes originais da Adolf Wiirth GmbH & Co.
KG. Assim garante que a seguranca do aparelho é
preservada.
Antes do inicio dos frabalhos de soldadura remova
solventes, desengordurantes e outros materiais
combustiveis da drea de operagdio. Cubra materiais
combustiveis no méveis. Proceda aos trabalhos de
soldadura apenas caso o ar ambiente néo contenha
elevadas concentracdes de pé, vapores de écidos,
gases ou substéincias inflamdveis. Recomenda-se
especial cuidado durante a execucdo de trabalhos
de reparagéo em sistemas de fubagens e recipientes
que confenham ou tenham contido liquidos ou gases
combusfiveis.
Néo exponha o aparelho & chuva, ndo pulverize com
4gua e ndo utilize jactos de vapor.
Nunca redlize os trabalhos de soldadura sem a
mdscara de soldadura. Na drea dos trabalhos, avise
as pessoas para se protegerem contra os raios do arco
eléctrico.
Utilize um equipamento de extraccdo adequado
para gases e vapores resultantes de corte. Utilize uma
proteccéio respiratéria, caso exista o perigo de inalar vo-
pores resultantes de trabalhos de soldadura ou de corte.
Se o cabo de rede for danificado ou cortado durante
os trabalhos, ndo toque no mesmo e remova imedia-
tamente a ficha da fomada. Nunca utilize o aparelho
com um cabo danificado.
Tenha sempre um extintor ao seu alcance.

B Apds concluséo dos trabalhos de soldadura, realize
sempre um controlo de incéndio (ver regulamento de
prevencdo de acidentes UVV).

B Nunca tenfe desmantelar o redutor de presséo. Subs-
fitua um redutor de pressdio com defeito.

B Verifique se existe um contacto bom e directo do
condutor para peca de trabalho na imediacdo do
ponto a soldar. Néo conduza a corrente de soldadura
através de correias, rolamentos de esferas, cabos de
aco, condutores de proteccdo, etc., uma vez que estes
podem derreter.

B Protejase, e ao aparelho, em caso de trabalhos em
superficies de trabalho elevadas ou inclinadas.

® O aparelho s6 pode ser conectado a uma rede eléc-
trica correctamente ligada & terra. (Sistema trifésico a
quatro fios com neutro ligado & terra ou sistema mono-
fésico a trés fios com neutro ligado & terra). A tomada
eléctrica e o cabo de extensdo tém de estar equipados
com um condutor de proteccéio operacional.

®  Use vestudrio de protecgdio, luvas de cabedal e avental
de cabedal.

B Néo descongele tubos ou cabos congelados com a
ajuda de um aparelho de soldadura.

B Em recipientes fechados e em zonas de lfo risco,
utilize apenas aparelhos com o simbolo [S].

®  Desligue o aparelho durante as pausas de trabalho e
feche a vélvula da garrafa.

B Profeja a garrafa de gds com a corrente de seguranca,
a fim de evitar uma eventual queda.

B Remova a garrafa de gds para o fransporte.

B Extraia a ficha da tomada anfes de mudar de local de
instalacdo ou de realizar trabalhos no aparelho.

®  Para afixar uma identificacéio no aparelho, ndo fure a
caixa nem instale rebites. Utilize placas adesivas.

m  Utilizar apenas acessérios e pecas sobressa-
lentes originais da Wiirth.
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Utilizacéo conforme o fim a que se

destina a maquina

O aparelho foi concebido para soldar ago, aluminio e
ligas, tanto em ambientes comerciais como industriais.
A responsabilidade por danos causados por
utilizacéo indevida é do utilizador.

Proteccéo do aparelho

O aparelho estd protegido electronicamente contra
sobrecargas. No entanto, o interruptor de niveis néo
pode ser accionado sob carga. Antes dos trabalhos
de soldadura, feche a tampa lateral e ligue a peca de
trabalho ao aparelho por meio do condutor para peca
de trabalho.

Remova salpicos de soldadura do interior do bico de
gds com uma pinca especial adequada. Pulverize o inte-
rior do bico de gds com um anfiaglomerante ou utilize
uma pasta de proteccdo especifica para bicos. Deste
modo, evita-se a aderéncia de salpicos de soldadura.
Pulverize na diagonal, a fim de evitar um entupimento
dos orificios de saida de gés de proteccéo.

Ao carregar o aparelho, segure apenas na pega pre-
vista para tal. Néo eleve o aparelho com um empilha-
dor, ou similar, pela caixa.

Elementos do aparelho

Aparelho de soldadura (fig. 1)
Pistola

Corrente de seguranca

Garrafa de gas de proteccéo*
Vélvula da garrafa de gés*
Indicador de nivel

Fluxémetro

Redutor de pressdo

Mangueira de gds de proteccdo
Parafuso de ajuste

10 Rolos de transporte

11 Peca lateral

12 Pinga de massa

13 Casquilho central

14 Ficha central

15 Condutor para pec¢a de trabalho
16 ligagdo de massa

17 Elementos de comando

18 Pega

19 Superficie de apoio

*ndo fornecido
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Alimentador de fio de 4 rolos (fig. 1)
20 Braco orientdvel

21 Botdo de alimentacdo de fio

22 Alavanca basculante

23 Bocal de entrada

24 Rolo de alimentacdo de fio

25 Parafuso de regulacéo

Mandril do desbobinador de fio (fig. 11)
26 Mandril do transportador

27 Eixo do desbobinador

28 Travéo de fio

29 Porca de retencdo

Conversao do fio (fig. IV)

30 Bocal de refencdo (=peca de aperto) da alma de
PTFE ou de pldstico para didmetros exteriores de
4,0 mme 4,7 mm

31 Orring 3,5 x 1,5 mm, a fim de evitar a saida de gés

32 Porca de capa

33 Alma de PTFE e de plastico

34 O tubo de suporte para a alma de PTFE e de plés-
tico com um di@metro exterior de 4 mm substitui o
tubo capilar de aco na ligacdo central. Em caso de
diémetro exterior de 4,7 mm ndo é necessdrio tubo.

Elementos de comando (fig. V/VI)

35 Indicador de controlo da temperatura

36 Indicador de poténcia

37 Regulador giratério para a duracéo da soldadura
por pontos

38 Regulador giratério para a alimentagdo de fio

39 Selector do modo de funcionamento

40 Interruptor principal

41 Interruptor de niveis

Inspeccéio ao abrigo do BGV

O operador de aparelhos de soldadura em instalacées
comerciais é obrigado a solicitar regularmente um
controlo de seguranca dos aparelhos, em conformidade
com a Norma EN 60974-4. A Wiirth recomenda que
este controlo seja realizado a cada 12 meses.

O controlo de seguranca também deve ser realizado
apés qualquer alteracdo ou reparacdo do aparelho. Ins-
peccdes técnicas realizadas de forma incorrecta podem
resultar na destruicéio do aparelho. Para mais informa-
cdes sobre inspeccdes ao abrigo do BGV (regulamento
alemdo de prevencdo de acidentes) em aparelhos de
soldadura, contacte os centros de assisténcia técnica
autorizados Wirth.
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Emissao de ruido n

O nivel de ruido do aparelho & inferior a 70 dB(A),
medido numa situacdo de carga normal, em conformi-
dade com a Norma EN 60974-1, no ponto de funcio-
namento mdximo.

Compatibilidade electromagnética

(CEM)

Este produto cumpre as normas CEM actualmente em

vigor.

Tenha em atencéo o seguinte:

®  Os aparelhos de soldadura podem causar avarias
na rede eléctrica devido ao seu elevado consumo
de energia. Por esta razéo, a ligacdo eléctrica estd
sujeita a requisitos no que respeita & impedéancia
de rede méxima permitida. A impedéncia de rede
méxima permifida (Zne.) da interface da rede
eléctrica (ligacdo eléctrica) ¢ indicada nos dados
técnicos. Se necessdrio, entre em confacto com o
operador de rede.

m O aparelho foi concebido para trabalhos de
soldadura tanto em ambientes comerciais como
industriais (CISPR 11, classe A). A utilizacdo do
aparelho noutro tipo de ambientes (p. ex. numa
casa) pode resultar na avaria de outros aparelhos
eléctricos.
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Durante a colocacéo em funcionamento podem

ocorrer problemas electromagnéficos em:

* Cabos de alimentacéo de rede, cabos piloto,

cabos de sinal e de felecomumco;oes na

proximidade do equipamento de soldadura ou
de corte

Emissores e receptores de televisdo e de rddio

Computadores e outras unidades de comando

Dispositivos de proteccdo em equipamentos

comerciais (p. ex. instalagdes de alarme)

Pacemakers e aparelhos auditivos

Dispositivos de calibracdo ou medicdo

Em aparelhos com uma resisténcia ao ruido

excessivamente baixa

Em caso de avaria de outros dispositivos na imediacdo,

podem ser necessdrias blindagens adicionais.

B A drea a observar pode estenderse além dos
limites das instalacées, dependendo do tipo de
construcéo do edificio e das acfividades realizadas
no local.

Opere o aparelho de acordo com as informacées e

instrucdes do fabricante. O operador do aparelho é res-

ponsavel pela instalacéo e operacdo do aparelho. Em
caso de interferéncias electromagnéticas, o operador

(event. com a ajuda técnica do fabricante) & responsé-

vel pela sua resolucdo.
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Dados técnicos

Art. 0702 3520
NUmero de série 951511654331010014
Ano de fabrico 2021

O ano de fabrico do dispositivo é indicado no nimero de série, que se encontra na placa de caracteristicas.
Os digitos da posicdo 11 e 12 do nimero de série menos 10 d&o-nos o ano de fabrico. (Exemplo: no ndme-
ro de série xxxxxxxxxx3 1 xxxxxx obtemos o ano de fabrico 2021 (31-10 = 21))

Area de soldadura 30-230A/
15,5-255V

Tensdo em circuito aberto 16,8-326V

Ajuste da tensdo 7 niveis

ED 100 %, 40 °C 115A

ED 20 %, 40 °C 230 A

Fios solddveis, aco Digm. 0,6 - 1,0 mm

Fios solddveis, aluminio Diém. 1,0-1,2 mm

Velocidade de alimentacdo do fio 1-23 m/min

Tensdo de rede 400V/3~

Frequéncia de rede 50/60 Hz

Proteccédo fusivel de rede 16 Atr/C

Consumo mdx. de energia 9,8A

Poténcia méx. absorvida 6,8 kVA

Factor de poténcia 0,89 cos @

Tipo de arrefecimento

Classe de isolamento F

Grqu de proteccéio P23

(IEC 529}

Tipo de pistola ML 2500

Dimensdes (P x L x A) 830 x 390 x 690 mm

Peso 66 kg

Classe de proteccéo D/1

Eficiéncia da fonte de corrente de soldadura 70,8 %

com consumo de energia méximo

Tensdo estipulada de entrada U, 400V

Corrente estipulada de entrada méx. 11max 9.8A

Corrente de entrada méx. efetiva |7 g 4,4 A

Tensdo em vazio Uy 32,6V

Poténcia minima sem carga 33W

*Fator de utilizacdo X 20% 100%

Tensdo de servico U, 255V 198V

Corrente de soldadura |5 230 A 115A

Corrente de soldadura |; 98A 3,3A

Poténcia do motor S; 6,8 kVA 2,3 kVA

* Relacgo entre o tempo de trabalho efetivo e o tempo de trabalho total.

Observacéo 1: Esta relagdo situase entre O e 1 e pode ser expressa como uma percenfagem.

Observacéo 2: Para este documento, a duracéo de um ciclo completo é de 10 minutos. Por exemplo, com um
fator de utilizagdio de 60%, o tempo de carga de 6 minutos. continuo é seguido por um fempo de inatividade de
4 minutos.

O fator de utilizacdo foi determinado a 40° C por simulacdo.

Lista modelos equivalentes: Nenhum
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Valores de referéncia para materiais de adicéo

MIG-MAG Valor de referéncia para caudal de gds de cobertura:
Soldadura MAG: Didmetro do fio [mm] x 11,5 = Caudal de gds de cobertura [I/min]
Soldadura MIG: Diémetro do fio [mm] x 13,5 = Caudal de gés de cobertura [I/min]

Valores de referéncia Quantidade de fio de enchimento fundido:
Velocidade do avanco do fio ajustdvel entre 0,5 - 30 [m/min]
Velocidade do avanco do fio [m/min] *Peso especifico do fio [g/m]

Peso do fio de enchimento [g/min]

Todos os outros documentos técnicos exigidos pela Regulamentacdo sobre a Concecdo Ecoldgica

estdo disponiveis para consulta em ,http://www.wuerth.com/partsmanager” ou podem ser solicitados
na filial Wiirth mais préxima.

Antes da colocacéo em funciona-
mento (fig. 1)

Ligacéio da pistola
1. Ligue a ficha central [14] da pistola [1] & tomada
central [13].

Ligacéio do condutor para peca de tra-

balho

1. Ligue o condutor para peca de trabalho [15] & liga-
cdo de massa [16].

2. Rode o condutor para peca principal [15] uma
volta para a direita.

3. Fixe a pinca de massa [12] na mesa de soldadura
ou na peca de trabalho com boa conducao.

Fixe a pinca de massa

m  Fixe a pinga de massa [12] na imediacéo do
ponto a soldar. Verifique se existe uma ligagéo fixa
com boa condugdo entre a pinga de massa e a
peca de trabalho.

Néo coloque a pinga de massa sobre o
aparelho de soldadura ou a garrafa de
gds, caso contrdrio a corrente de
soldadura é conduzida pelas ligacdes do
condutor de proteccdo e poderd levar &
destruicdo das mesmas.

Ligacéo a rede eléctrica

Introduza a ficha na respectiva tomada.
A proteccdo por fusivel tem de cumprir os
dados técnicos.

Col(?cacltlz)o da bobina de fio de soldadu-

1

1. Re%ova a peca lateral [11] e desaperte a porca de
refencdo [29] no mandril do desbobinador [27].

2. Coloque a bobina de fio de soldadura no mandril
do desbobinador [27]. Verifique se o mandril do
transportador [26] encaixa. Utilize um adaptador
para bobinas de fio pequenas.

3. Introduza o fravdo de fio [28] de modo a que a
bobina de fio deixe de funcionar ao soltar o botéo
da pistola.

Enfiamento do fio (fig. 1)

. Desaparafuse o bico de contacto da pistola [1].
Abra a peca lateral [11].

Puxe a alavanca basculante [22] para o lado e o
orientével para cima @ @.

Enfie o fio através do bocal de entrada [23] e o
casquilho central [13] @.

Levante o braco orientavel [20] para trés e fixe com
as alavancas basculantes [22] @ @).

Ligue o aparelho no interruptor principal [40].
Estique a mangueira da pistola.

Prima o botéo de alimentacdo de fio [21].

Ajuste a pressdo de compressdo com os parafusos
de regulagdo [25], de modo a que os rolos de ali-
mentacdo de fio [24] mal possam rodar ao fixar a
bobina de fio de soldadura.
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O fio ndo pode ficar apertado ou
deformado.

10. Prima o botdo de alimentacdo de fio [21] até que
o fio sobressaia aprox. 20 mm no colar da pistola.

11. Aparafuse o bico de contacto adequado & espes-
sura do fio na pistola [1] e corte a extremidade de
fio excedente.

LigacGo da garrafa de gds de proteccdo

1. Coloque a gurrofo de gds de protecgdo [3] na
placa de apoio e fixe-a com a corrente de seguran-
cal2].

2. Abra progressivamente a vdlvula da garrafa de
gés [4], a fim de evitar que particulas de sujidade
eventualmente existentes sejam projectadas.

3. Ligue o redutor de presséo [7] & garrafa de gés de

proteccdo [3].

Aparafuse a mangueira do gds de proteccdio [8] no

redutor de gas [7].

Abra a vélvula da garrafa de gés [4].

Com a tecla da pistola pressionada, ajuste o fluxo

de gés no parafuso de ajuste [9] do redutor de

presséo [7]. O fluxo de gés ¢ indicado no fluxé-

metro [6].

Fluxo de gas=diametro do fio x 10 I/min.

V" O contetdo da garrafa é indicado no indicador de
nivel [5].

<o~

ra com fio de aluminio (fig. IV)

1. Substitua o rolo de alimentacdo de flo [24] por um
rolo de alimentacdo de fio de aluminio adequado.

2. Troque a pistola de aco por uma de aluminio, ou
subsfitua as espirais interiores de aco por uma alma
de pléstico [33].

3. Remova o tubo de suporte [34] no casquilho cen-
tral [13].

4. Encurte a alma de pléstico excedente [33], de
modo a que fique suficientemente préxima do rolo
de alimentacdo de fio, e desloque o respectivo tubo
de latdo encurtado para estabilizagdo da alma de
pléstico excedente [33].

5. Aperte a pistola e enfie o fio. Os nimeros de refe-
réncia das pecas de substituicdo dependem do tipo
de pistola utilizado e do diémetro do fio, e podem
ser consultados nas listas de pecas sobresselentes
para pistola.

Converséo do qparelhcz fpt:m: a soldadu-
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Colocacéo em funcionamento

(fig. VI / Vi)

A operagdo do MM230 foi concebida de forma
bastante facil:

A dlimentacéo de fio ajusta-se automaticamente de
acordo com o nivel de soldadura ajustado.

A dlimentacéo de fio pode ser manualmente corrigida.

® ligue o aparelho no interruptor principal [40].

v" Oindicador de poténcia verde [36] acende-se.

O interruptor de niveis [41] serve para determinar com
precisGo a poténcia de soldadura para o eléctrodo e
para o material.

Nunca comutar durante a soldadural

Reduza a tensdo de soldadura com o interruptor de
niveis [41], caso sejam visiveis bordos queimados.
Aumente a tensdo de soldadura com o botdo de

niveis [41], caso seja visivel uma sobreelevacdo do fio.

Selector do modo de funcionamento
Seleccione a funcdo de soldadura desejada no comuta-
dor do modo de funcionamento [39]:

Soldadura a 2 tempos ¢+ 1

1. Mantenha a tecla da pistola pressionada.

v" Avélvula de gds abre-se. A velocidade de alimen-
tacdo de fio & automaticamente controlada, o arco
eléctrico é inflamado.

Solte a tecla da pistola.

A dlimentagdo de fio pdra, o tempo de combustdo
livre automaticamente controlado prossegue. A
chama do fio recua para que ndo adira & peca de
trabalho. O arco eléctrico apaga-se.

NS

Soldadura a 4 tempos 2K

1. Pressione a tecla da pistola durante breves segun-
dos.

v" Avélvula de gds abre-se. A velocidade de alimen-

tacdo de fio & automaticamente controlada, o arco

eléctrico é inflamado.

Pressione novamente a tecla da pistola durante bre-

ves segundos.

A alimentacdo de fio pdra, o tempo de combustdo

livre automaticamente controlado prossegue. A

chama do fio recua para que néo adira & peca de

trabalho. O arco eléctrico apaga-se.

<
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Soldadura por pontos eeee

1. Pressione a fecla da pistola.

V" O arco eléctrico mantém-se aceso durante a solda-
dura por pontos ajustada e apaga-se depois.

2. Quando o arco se apagar, solte a tecla da pistola.

Reaulador giratério para a alimentacéo

de fio

No regulador giratério [38] pode ser realizada uma

correcgdo de preciséo da alimentagdo de fio. A ali-

mentacéo de fio é controlada automaticamente depen-
dendo do nivel de soldadura.

1. Nos niveis de soldadura 1-5, coloque o regulador
giratério [38], no minimo, na posicdo central para
garantir uma alimentagdo suficiente de fio.

2. Reduza a dlimentacdo de fio em caso de impulsos
no fio.

3. Aumente a alimentacdo de fio em caso de arco ex-
cessivamente quente.

Regulador giratério para a duracéo da

soldadura por pontos

®  Com a ajuda do regulador giratério [37], ajuste a
duracéo de combustédo do arco.

Indicador de sobrecarga

Se, ao accionar a tecla da pistola, o indicador de
controlo da temperatura [35] acender, significa que
o aparelho estd sobrecarregado. Deixe o aparelho
arrefecer em vazio.

Manutencéo / Conservacéo

Atencéo!
Limpeza do aparelho apenas com a ficha
eléctrica refirada da tomada.

Mantenha o aparelho e as aberturas de
ventilagdo sempre limpos.

Se, apesar do cuidadoso processo de fabrico e de con-
trolo, o aparelho avariar uma vez, a reparacdo deverd
ser realizada por um centro de assisténcia técnica
autorizado de ferramentas Wirth.

Em todos os pedidos de informacéo e encomendas de
pecas sobresselentes, ¢ favor indicar o nimero de artigo
conforme a placa de caracteristicas do aparelho.
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Instru¢cdes para o meio ambiente

Nunca elimine o aparelho no lixo
doméstico. Elimine o aparelho através
de uma empresa autorizada de
eliminacdo de residuos ou da Cémara
Municipal da sua drea de residéncia.
Cumpra os regulamentos aplicveis em
vigor. Em caso de ddvida, entre em
contacto com a Cadmara Municipal da sua drea de
residéncia. Proceda & eliminac&o ambientalmente
correcta de todo o material da embalagem.

Para este aparelho Wiirth oferecemos uma garantia de
acordo com as determinacdes legais/locais a partir da
data da compra (comprovagdo através da factura ou
talGo de entrega).

Materiais avariados seréo substituidos por material de
reposicdo ou reparados. Danos que fenham sido cau-
sados como consequéncia de uma utilizacéo incorrecta
do material séo excluidos da garantia.

Reclamacdes sé poderdo ser aceites se o aparelho

for entregue inteiro a uma sucursal da Wiirth, ao seu
revendendor da Wiirth ou a uma assisténcia técnica
Wiirth autorizada.

Reservados os direitos a alteracées técnicas.

Né&o nos responsabilizamos por erros de impresséo.

Pecas sobressalentes

Se, apesar de sua fabricacéo e controlo cuidadosos, o
aparelho deixar de funcionar, a reparacdo deverd ser
executada por um masterService da Wirth.

Em todos os pedidos de informacdo e encomendas de
pecas sobresselentes, é favor indicar o nimero de arfigo
conforme a placa de caracteristicas do aparelho.

A lista actualizada de pecas de sobresselentes pode ser
acedida na infernet em
"hitp://www.wuerth.com/partsmanager"

ou solicitada & sucursal mais proxima da Wirth.



C € Declaracéo de conformidade

Declaramos, sob a nossa exclusiva responsabilidade,
que este produto cumpre as seguintes normas ou docu-
mentos normativos:

Normas
e EN 60974-1:2012
¢ EN 60974-2:2013
e EN 60974-10:2014 CLA

conforme o disposto nas directivas:

Diretiva EU
« 2011/65/EU
¢ 2014/35/EU
¢ 2014/30/EU
¢ 2019/1784/EU

Documentacdo técnica com:

Adolf Wisrth GmbH & Co. KG, Abt. PCY
Reinhold-Wiirth-Straf3e 12 - 17,

74653 Kinzelsau, Germany

A écwu%/ \F?"“ OC: Y

Alexander Kimmig Dr-Ing. S. Beichter

Head of Machines - Director Quality
Services and Systems

Authorised Signatory Authorised Signatory

Kiinzelsau: 01.01.2021
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Voor uw veiligheid

WAARSCHUWING - Lees voor het
eerste gebruik absoluut de veilig-
heidsaanwijzingen!

Gelieve voor het eerste gebruik van
uw apparaat deze gebruiksaanwij-
zing te lezen en ze in acht te nemen.
Bewaar deze gebruiksaanwijzing
voor later gebruik of voor eventuele
volgende eigenaars.

Bij veronachtzaming van de gebruiksaanwijzing
en de veiligheidsaanwijzingen kan schade aan het
apparaat ontstaan en gevaar voor gebruikers en
andere personen. Bij transportschade onmiddellijk
de handelaar op de hoogte stellen.

Veiligheidsaanwijzingen

AN

Aanwijzing B Let op een goed en direct contact van de werk-
Het is verboden veranderingen aan stukleiding in de onmiddellijke omgeving van
het apparaat aan te brengen. Derge- de lasplaats. Breng de lasstroom nooit over ket-
lijke veranderingen kunnen leiden tot tingen, kogellagers, staalkabels, beschermende
persoonlijk letsel en storingen. aardingen, enz., omdat deze daarbij kunnen

®  De reparaties aan het apparaat mogen alleen doorsmelten.
door hiervoor geinstrueerde en opgeleide per- Zorg voor voldoende veiligheid voor u en
sonen worden uitgevoerd. Gebruik hierbij altijd de het apparaat bij werken op hoge of hellende
originele onderdelen van de Adolf Wiirth GmbH plaatsen.

& Co. KG. Zodoende is gewaarborgd, dat de Het apparaat mag alleen aangesloten worden
veiligheid van het apparaat behouden blijft. op een correct geaard stroomnet. (driefasen-

B Voor het lassen oplosmiddelen, ontvetters en vierdradensysteem met geaarde nuldraad
andere brandbare materialen verwijderen. Niet- of eenfase-driedradensysteem met geaarde
beweegbare brandbare materialen afdekken. nuldraad). Stekkerdoos en verlengkabel moeten
Las alleen als de omgevingslucht geen hoge een functionele beschermende aarding bezitten.
concentraties van stof, zuurdampen, gassen of Draag veiligheidskleding, lederen hand-
ontvlambare substanties bevat. U dient in het schoenen en lederen schort.
bijzonder voorzichtig te zijn bij reparaties aan Ontdooi geen bevroren buizen of leidingen met
buissystemen en reservoirs die brandbare vloei- een lasapparaat.
stoffen of gassen bevatten of bevat hebben. In gesloten reservoirs, in krappe ruimten en bij

®  De machine mag niet worden blootgesteld aan verhoogd elektrisch gevaar mogen alleen ap-
regen, afgespoten of gestoomstraald. paraten met [S]4eken gebruikt worden.

B las nooit zonder lasschild. Verwittig personen in Schakel het apparaat tijdens pauzes it en sluit
uw omgeving voor de lichtboogstraal. het flesventiel.

B Gebruik een geschikte afzuiginrichting voor Beveilig de gasfles met de borgketting tegen
gassen en snijdampen. Gebruik een ademha- omvallen.
lingstoestel wanneer het gevaar bestaat dat u Verwijder de gasfles voor transport.
las- of snijdampen inademt. Trek de stekker vit de stekkerdoos voor u het

m  Indien tidens het werk de stroomkabel bescha- apparaat elders opstelt of werken aan het ap-
digd of doorgesneden raakt, mag u de kabel paraat vitvoert.
niet aanraken en moet u de stekker onmiddellijk Boor niet in de behuizing of breng geen niefjes
uit het stopcontact trekken. Gebruik het appa- aan om het apparaat te markeren. Gebruik
raat nooit met beschadigde kabel. kleefplaaties.

B Plaats een brandblusapparaat binnen handbereik. Gebruik alleen originele Wirth-toebe-

B Voer na de laswerken een brandcontrole it (zie UVV). horen en reserveonderdelen.

B Probeer nooit het reduceerventiel te demon-
teren. Vervang defecte reduceerventielen.
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Goedgekeurd gebruik

Het apparaat is bedoeld voor het lassen van staal,
aluminium en legeringen, ook voor industrieel
gebruik.

Voor schade als gevolg van oneigenlijk
gebruik is de gebruiker aansprakelijk.

Bescherming apparaat

Het apparaat is elektronisch beschermd tegen
overbelasting. De niveauschakelaar mag echter
niet onder belasting bediend worden. Sluit het
zijdeksel voor het lassen. Verbind het werkstuk met
het apparaat voor het lassen door middel van de
werkstukleiding.

Verwijder lasspatten van de binnenwand van het
gasventiel met een geschikte speciale tang. Besproei
de binnenwand van het gasventiel met een oplos-
middel of gebruik hiervoor beschermingspasta. Dat
voorkomt het vastbranden van lasspatten. Sproei
schuin om te voorkomen dat de gasuitlaatboringen
verstoppen.

Til het apparaat bij het verplaatsen alleen op aan
de voorziene handgreep. Til het apparaat niet op
aan de behuizing met een vorkheftruck of gelijkaar-
dige apparaten.

Bestanddelen van de machine

Lasapparaat (afb. 1)
Brander
Veiligheidsketting
Gasfles*
Gasflesventiel
Inhoudsmanometer
Doorstroommeter
Reduceerventiel
Gasslang
Instelschroef

10 Transportrollen

11 Zijpaneel

12 Massatang

13 Centrale bus

14 Centrale stekker

15 Werkstukleiding

16 Massa-aansluiting
17 Bedieningselementen
18 Handgreep

19 Opzetvlak

*niet bijgeleverd
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4-rollen-aandrijving (afb. 11)
20 Zwenkarm

21 Draadinloopknop

22 Kantelhendel

23 Inloopmond

24 Draadaandrijfrol

25 Regelschroef

Draadafloopdoorn (afb. 1I)
26 Meenemerdoorn

27 Afloopdoorn

28 Draadrem

29 Borgmoer

Uitrusten van de draadelektrode (afb. V)

30 Houdnippel (=klem) van PTFE- of kunststofkernen
met een buitendiameter van 4,0 mm en 4,7 mm

31 O-ring 3,5 x 1,5 mm om gasverlies te voorko-
men

32 Wartelmoer

33 PTFE- en kunststofkernen

34 Steunbuis voor PTFE- en kunststofkern met een
buitendiameter van 4 mm vervangt de capillaire
buis uit staal in de centrale aansluiting. Bij een
buitendiameter van 4,7 mm vervalt de buis.

Bedieningselementen (afb. V/VI)

35 Temperatuurcontrole-indicator

36 Netcontrole-indicator

37 Draairegelaar voor de puntlasduur

38 Draairegelaar voor de draadaandrijving
39 Modusschakelaar

40 Hoofdschakelaar

41 Niveauschakelaar

BGV-controle

De exploitant van industriéle lasinstallaties is ver-
plicht om afhankelijk van het gebruik regelmatig een
veiligheidscontrole van de installaties volgens EN
60974-4 uit te voeren. Wiirth beveelt een proefperi-
ode van 12 maanden aan.

Ook na het wijzigen of repareren van de installatie
moet een veiligheidscontrole vitgevoerd worden.
Ondeskundig uvitgevoerde BGV-controles kunnen
leiden tot de vernieling van de installatie. Voor meer
informatie over BGV-controles van lasinstallaties kunt
u terecht bij een geautoriseerd Wirth-servicepunt.
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Het geluidsniveau van het apparaat is kleiner dan
70 dB(A), gemeten bij normbelasting volgens EN
60974-1 in het maximale werkpunt.

Elektromagnetische compatibili-

teit (EMC)

Dit product is in overeenstemming met de momen-

teel geldende EMC-normen.

Neem het volgende in acht:

®m  Stroomopname storingen in het openbare
stroomnet veroorzaken. Daarom moet de
netaansluiting voldoen aan de eisen m.b.t. de
maximaal toegestane netimpedantie. De maxi-
maal toegestane netimpedantie (Zmax) van de
verbinding naar het stroomnet (netaansluiting)
wordt in de technische gegevens aangeven.
U dient indien nodig te overleggen met de
netexploitant.

m  Het apparaat is geschikt voor het lassen bij
industriéle toepassingen (CISPR 11 klasse A).
Bij het gebruik in andere omgevingen (bijv.
woongebieden) kunnen andere elekirische ap-
paraten verstoord worden.
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E|ektromcgneﬁsche prob|emen bij de ingebruik-

nemmg kunnen ontstaan in:

* stroomtoevoerleidingen, stuurleidingen,

signaal- en telecommunicatieleidingen in de

buurt van de las- of snij-inrichting

Televisie- en radiozenders en -ontvangers

» Computers en andere regelinrichtingen

Veiligheidsinrichtingen in industriéle inrichtin-

gen (bijv. alarminstallaties)

* Pacemakers en hoorapparaten

Inrichtingen voor kalibratie of meten

in apparaten die te weinig bestand zijn tegen

storingen

Indien andere inrichtingen in de omgeving gestoord

worden, kunnen extra afschermingen vereist zijn.

m  De te beschouwen omgeving kan groter zijn
dan de grondstukgrens. Dat hangt af van het
bouwtype van het gebouw en andere activi-
teiten die daar plaatsvinden.

Gebruik het apparaat volgens de aanwijzingen

van de fabrikant. De exploitant van het apparaat is

verantwoordelijk voor de installatie en het gebruik
van het apparaat. Bij elekiromagnetische storingen
is de exploitant (evt. met technische bijstand van de
fabrikant) verantwoordelijk om deze te verhelpen.
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Technische gegevens

Art. 0702 3520
Serienummer 951511654331010014
Bouwijaar 2021

Het bouwjaar van het apparaat kan worden bepaald aan de hand van het serienummer, dat u op het
typeplaatie vindt. Het 11e en 12e cijfer van het serienummer, verminderd met 10, geven het bouwjaar aan.
(Voorbeeld: serienummerxxxxxxxxxx3 1 xxxxxx resulteert in bouwjaar 2021 (31-10 = 21))

Lasbereik 30-230A/
155-255V
Nullastspanning 16,8-32,6V
Spanningsinstelling 7 niveaus
ED 100 %, 40 °C 115A
ED 20 %, 40 °C 230 A
lasbare draden, staal 0,6-1,0mmQ
lasbare draden, alu 1,0-1,2mm @
Draadtransportsnelheid 1-23 m/min
Netspanning 400V/3~
Netfrequentie 50/60 Hz
Netzekering 16 Atr/C
max. netstroomopname 9,8A
max. opnamevermogen 6,8 kVA
Vermogensfactor 0,89 cos ¢
Koeltype F
Isolatiestofklasse F
Beschermingsklasse (IEC 529) IP 23
Brandertype ML 2500
Afmetingen (L x B x H) 830 x 390 x 690 mm
Gewicht 66 kg
Beschermingsklasse D/
Werkingsgraad van lasstroombron bij maxima- 70,8 %
le vermogensopname
Nom. ingangsspanning U; 400V
Max. nominale ingangsstroom |1 max 9,8 A
Max. effectieve ingangsstroom | ¢ 4,4 A
Onbelaste spanning Uy 32,6V
Onbelast vermogen 33 W
*Inschakelduur X 20% 100%
Arbeidsspanning U, 255V 19,8V
Lasstroom |5 230 A 115A
Lasstroom |4 98A 3,3A
Opnamevermogen S; 6,8 kVA 2,3 kVA

* Verhouding tussen de werkelijke arbeidstijd en de totale arbeidstijd.

Opmerking 1: Deze verhouding ligt tussen O en 1 en kan in procenten worden uitgedrukt.

Opmerking 2: Voor dit document bedraagt de duur van een volledige cyclus 10 min. Zo volgt bijv. bij een
inschakelduur van 60% van de lasttijd van 6 continue minuten een onbelaste tijd van 4 min.

De inschakelduur werd bepaald bij 40° C door simulatie.

Lijst van gelijkwaardige modellen: Geen
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Richtwaarden voor extra bedrijfsstoffen

MIG-MAG richtwaarde voor beschermgashoeveelheid:

MAG-lassen: Draaddiameter [nm] x 11,5 = Beschermgashoeveelheid [I/min]
MIG-lassen: Draaddiameter [mm] x 13,5 = Beschermgashoeveelheid [|/min]

Richtwaarden afsmelthoeveelheid lasdraad:

Draadaanvoersnelheid instelbaar van 0,5 - 30 [m/min]

Draadaanvoersnelheid [m/min] *Specifiek draadgewicht [g/m]

Lasdraadgewicht [g/min]

Alle andere technische documenten die door de verordening inzake ecologisch ontwerp worden

vereist, kunnen op het internet worden geraadpleegd op , http://www.wuerth.com/partsmanager” of
worden aangevraagd bij het dichtstbijzijnde Wiirth-iliaal.

Voor de ingebruikneming (afb. 1)

Aansluiten van de brander
1. Sluit de centrale stekker [14] van de brander [1]
aan op de centrale bus [13].

Aansluiten van de werkstukleiding

1. Sluit de werkstukleiding [15] aan op de massa-
aansluiting [16].

2. Borg de werkstukleiding [15] met een draci naar
rechts.

3. Bevestig de massatang [12] goed geleidend aan
de lastafel of het werkstuk.

Bevestigen van de massatang

®m  Bevestig de massatang [12] in de onmiddellijke
omgeving van de lasplaats. Let op een vaste,
goed geleidende verbinding tussen massatang en
werkstuk.

Leg de massatang nooit op de
lasinrichting of gasfles omdat anders de
lasstroom via de verbindingen van de
beschermende aarding geleid wordt en
deze kan vernielen.

Aansluiten op het stroomnet
Steek de stekker in een geschikte

stekkerdoos. De zekering moet voldoen
aan de technische gegevens.

Plaatsen van de lasdraadspoel (afb. 1)
Verwijder het zijpaneel [11] en maak de houd-
moeren [29] van de afloopdoorn [27] los.

2. Steek de lasdraadspoel op de afloopdoorn [27].
Let erop dat de meenemerdoorn [26] vastklikt.
Gebruik een adapter voor kleine lasdraadspoelen.

3. Stel de draadrem [28] zo in dat bij loslaten van de
branderknop de lasdraadspoel niet meer naloopt.

Inleggen van de draadelektrode (afb. 1)

1. Schroef de stroommond van de brander [1] uit.

2. Open het zijpaneel [11].

3. Klap de kantelhendel [22] opzij en de zwenkarm
naar boven @) @

4. Plaats de draadelekirode door de inloop-
mond [23] en de centrale bus [13] @.

5. Klap de zwenkarm [20] terug en arrefeer met de
konrelhendels[22] @®.

6. Schakel het apparaat in met de hoofdschake-
laar [40].

7. Strek de branderslang.

8. Druk de draadinloopknop [21] in.

9. Stel de aandrukkracht [25] zo in dat de draadaan-

drijfrollen [24] bij het vasthouden van de lasdraad-

spoel nog even doordraaien.

De draad mag niet geklemd of vervormd
worden.

10. De draadinloopknop [21] in tot de branderhals
ca. 20 mm uitsteekt.

11. Schroef de bij de draaddikte passende stroom-
mond in de brander [1] en snijid het uvitstekende
draaduiteinde of.



Aansluiten van de veiligheidsgasfles

1. Plaats de veiligheidsgasfles [3] op het platform en
borg deze met de borgketting [2].

2. Open het gasflesventiel [4] meermaals kort om

eventuele vuildeelties uit te blazen.

Sluit het reduceerventiel [7] aan op de veiligheids-

gasfles [3].

Schroef de veiligheidsgasfles [8] vast aan het redu-

ceerventiel [7].

Open het gasflesventiel [4].

Stel de gashoeveelheid bij ingedrukte brander-

knop in met behulp van de instelschroef [9] van

het reduceerventiel [7]. De gashoeveelheid wordt

weergegeven op de doorstroommeter [6].

Gashoeveelheid=draaddiameter x 101/

min,

v" De inhoud van de fles wordt weergegevens op de
inhoudsmanometer [5].

oA

Uitrusten van de lasinstallatie met

aludraad (afb. IV)

1. Vervang de draadaandriffrol [24] door een ge-
schikte aluminium-draadaandrijfrol.

2. Vervang de staalbrander door een alubrander of
vervang de interne staalspiraal door een kunststof-
kern [33].

3. Verwiider de steunbuis [34] in de centrale
bus [13].

4. Kort de uitstekende kunststofkern [33] zo in dat
deze heel dicht tegen de draadaandrijfrol komt
en schuif de overeenkomstig ingekorte messingbuis
over de vitstekende kunststofkern [33] ter stabilisa-
tie.

5. Trek de brander vast en leg de draadelektrode in.
De bestellingnummers van de reserveonderdelen
hangen af van het gebruikte brandertype en de
draaddiameter en staan in de lijst met branderre-
serveonderdelen.

Inbedrijfneming (afb. VI / VII)

De bediening van de MM230 is zeer eenvoudig
ontworpen:

De draadaandrijving past zich automatisch aan het
ingestelde lasniveau aan.

De draadaandrijving kan handmatig bijgesteld
worden.

B Schakel het apparaat in met de hoofdschakelaar
[40].

v" De groene netcontrole-indicator [36] brandt.

De niveauschakelaar [41] dient voor de precieze

afstemming van het lasniveau op de elekirode en het

materiaal.

[ = | =
Nooit tiidens het lassen omschakelen!

Verlaag de lasspanning met de niveauschakelaar [41]
wanneer er inbrandkerven zichtbaar zijn. Verhoog de
lasspanning met de niveauschakelaar [41] wanneer
de naad zichtbaar te sterk verhoogd is.

Modusschakelaar
Kies de gewenste lasfunctie met de modusschakelaar

[39]:

Lassen 2takt 1

1. Houd de branderknop ingedrukt.

v" Het gasventiel wordt geopend. De draadaan-
drijfsnelheid wordt automatisch geregeld, de
lichtboog wordt ontstoken.

2. laat de branderknop los.

v" De draadaandrijving wordt gestopt, de automa-
tisch geregelde vrije brandtijd loopt of. De draad
brandt terug. De lichtboog dooft.

Lassen 4takt ¢ ¢

1. Druk de branderknop kort in.

v" Het gasventiel wordt geopend. De draadaan-
drijfsnelheid wordt automatisch geregeld, de
lichtboog wordt ontstoken.

2. Druk de branderknop opnieuw kort in.

v" De draadaandrijving wordt gestopt, de automa-
tisch geregelde vrije brandtiid loopt of. De draad
brandt ferug. De lichtboog dooft.

Puntlassen eeee

1. Druk de branderknop in.

V" De lichtboog bestaat voor de duur van de inge-
stelde puntlasduur en dooft dan.

2. Llaat na het doven van de lichtboog de brander-
knop los.

Draairegelaar voor de draadaandrij-
ving

Met de draairegelaar [38] kan de draadaandrijving
fiin afgesteld worden. De draadaandrijving wordt
afhankelijk van het lasniveau automatisch geregeld.

1. Zet de draairegelaar [38] bij de lasniveaus 1-5
minstens op de middelste stand om voldoende
draadaandrijving te verzekeren.

Verlaag de draadaandrijving bij stotende draad.
Verhoog de draadaandrijving bij te hete lichtboog.

wn
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Draairegelaar voor de puntlasduur
m  Stel met de draairegelaar [37] de brandduur van
de lichtboog in.

Overbelastingsindicator

Wanneer bij het bedienen van de brandertoets de
temperatuurcontrole-indicator [35] oplicht, is het
apparaat overbelast. Laat het apparaat in nullast
afkoelen.

Onderhoud

Let op!
Reinig het apparaat uitsluitend als de
stekker uit de contactdoos is getrokken.

Houd het apparaat en de ventilatiesleu-
ven steeds schoon.

Als het apparaat het ondanks onze zorgvuldige fabri-
cage- en controleprocessen toch zou laten afweten,
dient u het te laten repareren door een door Wiirth
geautoriseerde klantendienst voor Wiirth-werktuigen.
Gelieve niet fe vergeten bij alle vragen en de bestelling
van reserveonderdelen het artikelnummer te vermelden
dat op het typeplaatje van het apparaat staat.

Milieu-informatie

Gooi het apparaat nooit weg met het
normale huisvuil. Voer het apparaat of
via een erkend afvalverwerkingsbe-
driif of via uw plaatselijke afvalverwer-
kingsvoorziening. Neem de actuele
geldende voorschriften in acht. Neem
in geval van twijfel contact op met uw
afvalverwerkingsvoorziening. Voer dlle verpakkings-
materialen op een milieuvriendelijke wijze of.

Voor dit Wirth-apparaat geven wij een garantie in
overeenstemming met de wettelijke/landspecifieke
bepalingen vanaf de datum van aankoop (factuur of
pakbon dient als bewijs).

In geval van schade wordt de garantie vervuld door
middel van vervangende levering of reparatie. Voor
schade die te wijten is aan verkeerd gebruik, kan geen
aanspraak worden gemaakt op garantie.
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Garantie wordt alleen aanvaard als het apparaat niet
in losse onderdelen aan een Wiirth-vestiging, Wirth-
vertegenwoordiger of erkend Wirth-servicecentrum
wordt overhandigd.

Technische wijzigingen voorbehouden.

Voor drukfouten nemen wij geen verantwoordelijkheid.

Reserveonderdelen

Als het apparaat het ondanks onze zorgvuldige
fabricage- en controleprocessen toch zou laten
afweten, dient u het te laten repareren door een
Wiirth-masterService.

Gelieve niet te vergeten bij alle vragen en de bestel-
ling van reserveonderdelen het artikelnummer te ver-
melden dat op het typeplaatie van het apparaat staat.
De actuele onderdelenlijst van dit apparaat vindt u
op het internet onder
http://www.wuerth.com/partsmanager

of kunt u opvragen bij uw dichtstbijzijnde
Wiirth-vestiging.

C€ cConformiteitsverklaring

Wij verklaren als enige verantwoordelijke dat dit pro-
duct voldoet aan de volgende normen of normatieve
documenten:

Normen
* EN 60974-1:2012
e EN 60974-2:2013
e EN 60974-10:2014 CLA

conform de bepalingen van de richtlijnen:

EU-richtlijn
« 2011/65/EU
¢ 2014/35/EU
* 2014/30/EU
* 2019/1784/EU

Documentacdo técnica com:
Adolf Wiirth GmbH & Co. KG, Abt. PCV
Reinhold-Wiirth-Straf3e 12 - 17,

74653 Kiinzelsau, Germany
\f;‘,‘d O[;,,UL__.

A. ﬁcwu%/
Dr-Ing. S. Beichter

Director Quality

Alexander Kimmig

Head of Machines -
Services and Systems

Authorised Signatory Authorised Signatory

Kiinzelsau: 01.01.2021
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Sikkerhedsinformationer

(oK)

ADVARSEL - Fer farste ibrugtagning
Laes ubetinget sikkerhedsan-
visningerne!

Lees denne betieningsvejledning, fer
apparatet bruges ferste gang, og felg
anvisningerne.

Opbevar denne betjeningsvejledning
til senere brug eller en senere ny ejer.  Huvis driftsvejledningen og sikkerhedsinformatio-
nerne ikke overholdes, kan der opstd skader p&
apparatet og risici for brugeren og andre personer.
Ved transportskader skal forhandleren omgéende
informeres.

Sikkerhedsinformationer

AN

Information
Det er forbudt at foretage aendringer
pd apparatet. Sddanne andringer kan
fare til personskader og fejlfunktioner.
Apparatet mé& kun repareres af hertil anviste og
skolede personer. Brug herved altid originale
reservedele fra Adolf Wirth GmbH & Co.
KG. Derved sikres det, at apparatets sikkerhed
bibeholdes.
Inden man begynder at svejse skal oplasnings-
midler, affedtningsmidler og andre breendbare
materialer fiernes fra arbejdsomrédet. lkke be-
vaegelige breendbare materialer skal tildaekkes.
Svejs kun, hvis omgivelsesluften ikke indeholder
haje koncentrationer of stav, syredampe, gasser
eller anteendelige substanser. Man skal vaere
seerlig forsigtig ved reparationsarbejder pa
rersystemer og beholdere, som indeholder eller
har indeholdt braendbare vaesker eller gasser.
Apparatet mé ikke udsaettes for regn, ikke
afspules eller rengeres med damprenser.
Svejs aldrig uden svejseskaerm/hjelm. Advar
personer i dine omgivelser mod lysbuestrélerne.
Brug en passende udsugningsanordning
til gasser og skeeredampe. Brug et &nde-
draetsvaern, hvis der er fare for at indande
svejse- eller skaeredampe.
Bliver forsyningsledningen beskadiget eller
skéret over under arbejdet, mé& ledningen ikke
bergres, men traek gjeblikkeligt stikket ud. Benyt
aldrig apparatet med beskadiget ledning.
Placér en ildslukker inden for reekkevidde.
Foretag en brandkontrol efter svejsearbejderne
(se UWV).
Forseg aldrig at skille trykredukfionsventilen ad.
Udskift defekte trykreduktionsventiler.

Sarg for, at stelledningen har god og direkte
kontakt i neerheden af svejsestedet. Led ikke
svejsestreammen over kaeder, kuglelejer, stélwirer,
beskyttelsesledere efc., da disse kan smelte.
Sikre dig selv og apparatet ved arbejder p&
haitliggende hhv. skré arbejdsflader.

Apparatet mé& kun filsluttes til et forskriftsmaessigt
jordforbundet stremnet. (Trefase-firtrads-system
med jordforbundet neutralleder eller enfase-
tretr&ds-system med jordforbundet neutralleder).
Stikddse og forleengerledning skal have en
funktionsdygtig beskyttelsesleder.

Baer beskyttelsesbeklaedning, leederhandsker og
lederforklzede.

Opto ikke frosne rer eller ledninger med et
svejseapparat.

| lukkede beholdere, ved trange arbejdsbetin-
gelser og ved elekiriske risici mé& der kun bruges
apparater med [S]-meerke.

Sluk apparatet i arbejdspauser og luk gasflaske-
ventilen.

Sikre gasflasken med sikringskaeden mod
ulykker.

Fiern gasflasken ved transport.

Traek stikket ud af stikd&sen inden du flytter eller
foretager arbejder p& apparatet.

Maskinen mé ikke meerkes ved at bore i huset
eller anbringe nitter i huset. Brug selvkleebende
skilte.

Brug kun originalt tilbehor og reserve-
dele fra Wirth.
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Brugsbetingelser

Apparatet er beregnet fil svejsning af stdl, aluminium
og legeringer, bdde under erhvervsmaessige og
industrielle arbejdsbetingelser.

Brugeren hafter for skader, som skyldes
ikke-formalsbestemt anvendelse.

Apparatbeskyttelse

Aparatet er elektronisk beskyttet mod overbelast-
ning. Betien dog ikke trinkontakten under belastning.
Luk sidedelen inden der svejses. Forbind arbejdsem-
net med apparatet vha. stelledningen inden der
svejses.

Fiern svejsesprait fra gasdysens indervaeg med en
egnet specialtang. Indspraijt gasdysens indervaeg
med et slipmiddel eller brug et dysebeskyttelsesmid-
del. Dette forhindrer, at svejsesprait braender sig fast.
Sprajt p& skré for at undgd at beskyttelsesgashul-
lerne tilstoppes.

Ved transport af apparatet m& man kun bruge det
dertil pataenkte greb. Loft ikke apparatet i huset med
en gaffeltruck eller lignende.

Apparatets elementer

Svejseapparat (fig. 1)
Braender
Sikringskaede
Gasflaske ™
Gasflaskeventil *
Indholdsmanometer
Gennemstrgmsmdler
Trykreduktionsventil
Gasslange
Indstillingsskrue

10 Transporthiul

11 Sidedel

12 Stelklemme

13 Centralbgs

14 Centralstik

15 Stelledning

16 Steltilslutning

17 Betjeningselementer
18 Haéndgreb

19 Afleegningsflade

* ikke med i leveringsomfanget

VoONOURWON
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4-hjuls-fremfering (fig. 11)
20 Svingarm

21 Tradindlgbsknap

22 Vippearm

23 Indlgbsdyse

24 Tr&dfremfgringsrulle

25 Reguleringsskrue

Tradafspoledorn (fig. 11)
26 Medbringerdorn

27 Afspoledorn

28 Tradbremse

29 Holdematrik

Ombygning af tradelektrode (fig. IV)

30 Holdenippel (= klemmedel) p& PTFE- hhv. kunst-
stoffering til 4,0 mm og 4,7 mm yderdiameter

31 O-ring 3,5 x 1,5 mm til forhindring af gasudslip

32 Omlgbermatrik

33 PTFE- og kunststoffering

34 Stetterer til PTFE- og kunststoffering med 4 mm
yderdiameter erstatter kapillarreret of stél i
centraltilslutningen. Ved 4,7 mm yderdiameter
bortfalder reret.

Betjeningselementer (fig. V/VI)
35 Temperaturkontrolindikator

36 Netkontrolindikator

37 Drejeregulator til punktsvejsetid
38 Drejeregulator til trédfremfering
39 Driftsmodusveelger

40 Hovedafbryder

41 Trinveelger

BGV-inspektion

Ejeren of erhvervsmaessigt anvendte svejseanlaeg er
anvendelsesrelateret forpligtet til at f& gennemfart en
regelmaessig sikkerhedsinspektion af anlaeggene iht.
EN 60974-4. Wiirth anbefaler en inspektionfrist p&
12 maneder.

Der skal ogsé gennemfares en sikkerhedsinspektion
efter en aendring eller istandsaettelse. Usagkyndigt
gennemfarte UVV-inspektioner kan edelsegge
anlaegget. Naermere informationer vedrarende UVV-
inspektioner pa svejseanleeg fér du hos autoriserede
Wiirth servicecentre.



Apparatets stgjniveau er mindre end 70 dB(A),
mélt ved standardbelastning iht. EN 60974-1 i det

maksimale arbejdspunkt.

Elektromagnetisk kompatibilitet
(EMC)

Dette produkt er i overensstemmelse med de aktuelt
gaeldende EMC-standarder.

Vaer opmaerksom pé felgende:

B Svejseapparater kan péd grund af deres hgje
streamforbrug fordrsage forstyrrelser i det of
entlige stremnet. Derfor er nettilslutningen under-
lagt krav med hensyn til den maksimalt tilladte
netimpedans. Den maksimalt tilladte netimpe-
dans (Z.) greensefladen til stremnettet (netslut-
ning)er anfert i de tekniske data. Informer dig i
givet fald hos elselskabet..

Apparatet er beregnet til svejsning under b&de
erhvervsmaessige og industrielle arbejdsbetin-
gelser (CISPR 11 class A). Ved brug i andre
omgivelser (f.eks. boligomréder) kan andre
elektriske apparater adelaegges.

e WURTH

m  Elekiromagnetiske problemer ved ibrugtag-

ningen kan opstd i:

* forsyningsledninger, styreledninger, signal- og
telekommunikationsledninger i naerheden of
svejse- hhv. skaereanordningen

* Tv- og radiosender og modtager

* Computer og andre styreanordninger

* Beskyttelsesanordninger i erhvervsmaessige
installationer (f. eks. alarmanleeg)

* Pacemakere og hgreapparater

* Udstyr til kalibrering eller méling

* | apparater med svag afskaermning

Hvis der optraeder forstyrrelser pd andre installatio-
ner i omgivelserne, kan det blive nadvendigt med
ekstra afskeermninger.

m  Disse omgivelser kan straekke sig ud over grund-
stykket. Dette er afhaengigt af bygningens type
og af andre pé& stedet foregdende aktiviteter.

Brug apparatet i henhold til producentens angivelser
og anvisninger. Apparatets ejer er ansvarlig for
dettes installation og drift. Optraeder der elektro-
magnetiske forstyrrelser, er ejeren (evt. med teknisk
assistance fra producenten) ansvarlig for disses
afhjeelpning.
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Art. 0702 3520
Serienummer 951511654331010014
Produktionsar 2021

Produktionsaret for apparatet kan bestemmes ud fra serienummeret, som du finder pé typeskiltet. Det
11. og 12. ciffer i serienummeret reduceret med 10 resulterer i produktionséret. (Eksempel: serienummer
xxxxxxxxxx3 1 xxxxxx giver produktionsaret 2021 (31-10 = 21})

Svejseomrdde 30-230A/
155-255V
Tomgangsspaending 16,8-32,6 V
Spaendingsindstilling 7 trin
ED 100 %, 40° C 115A
ED 20 %, 40° C 230 A
anvendelig svejsetrad, stal 0,6-1,0mm @
anvendelig svejsetrad, alu 1,0-1,2mm @
Trédfremfgringshastighed 1-23 m/min
Netspaending 400V/3~
Netfrekvens 50/60 Hz
Netsikring 16 Atr/C
max. netstramforbrug 9,8 A
max. stremforbrug 6,8 kVA
Effektfaktor 0,89 cos ¢
Keletype F
Isoleringsklasse F
Beskyttelsestype (IEC 529) IP 23
Braendertype ML 2500
Mal (Lx B x H) 830 x 390 x 690
mm
Vaegt 66 kg
Beskyttelsesklasse D/
Svejsekrafteffektivitet ved maksimalt stremforbrug 70,8 %
Nominelle indgangsspaending U; 400V
Maks. nominelle indgangsstrem |1 max 9,8 A
Maks. effektive indgangsstrem 1 ¢ 44 A
Tomgangsspaending Ug 32,6 V
Tomgangseffekt 33W
*Driftsinterval X 20% 100%
Arbejdsspaending U, 25,5V 19,8V
Svejsestram | 230 A 115A
Svejsestram |4 9,8 A 3,3A
Indgangseffekt S, 6,8 kVA 2,3 kVA

* Forholdet mellem den faktiske arbejdstid og den samlede arbejdstid.

Bemaerkning 1: Dette forhold er mellem O og 1, og kan udtrykkes i procent.

Bemaerkning 2: For dette dokument er varigheden af et helt spil 10 minutter. For eksempel med et driftsinter-
val p& 60% af belastningstiden p& 6 pd hinanden felgende minutter, fzlger en inaktiv tid pé 4 minutter.
Driftsintervallet blev bestemt ved simulering ved 40° C.

Liste over tilsvarende modeller: Ingen
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Vejledende vzerdier for yderligere materialer

e WURTH

Vejledende MIG-MAG-veerdi for maengden af beskyttelsesgas:
MAG-svejsning: Tréddiameter [nm] x 11,5 = Beskyttelsesgasmaengde [l/min]
MIG-svejsning: Traddiameter [mm] x 13,5 = Beskyttelsesgasmaengde [I/min]

Vejledende vaerdier for smeltemaengden of svejsetr&d:

Tr&dfremfaringshastighed justerbar mellem 0,5 og 30 [m/min]
Tr&dfremfaringshastighed [m/min] *specifik tr&dvaegt [g/m]

Svejsetradsvaegt [g/min]

Alle andre tekniske dokumenter, der kraeves i henhold til @kodesignforordningen, kan fé&s pé Internettet

pé ,http://www.wuerth.com/partsmanager” eller kan rekvireres fra den naermeste Wiirth-ilial.

Inden ibrugtagning (fig. I)

Braendertilslutning
1. Tilslut breenderens [1] centralstik [14] til central-
basningen [13].

Tilslutning af stelledningen

1. Tilslut stelledningen [15] til steltilslutningen [16].

2. Lés stelledningen [15] med en hgjreomdrejning.

3. Fastger stelklemmen godt ledende [12] pa
svejsebordet hhv. p& emnet.

Fastgorelse af stelklemmen

®m  Fastger stelklemmen [12] umiddelbart i naer-
heden af svejsestedet. Serg for en fast, godt
ledende forbindelse mellem stelklemme og
emne.

Leeg ikke stelklemmen pé& svejseanlaeg-
get hhv. p& gasflasken, da svejsestram-
men ellers bliver ledet over beskyttel-
seslederforbindelserne og kan
gdelaegge disse.

Tilslutning til stromnettet
Seet stikket i en passende stikdése.

Afsikringen skal svare til de tekniske
data.

Ilaegmng af svejsetradsspolen (fig. 1)

. F|ern sidedelen [11] og les holdemgtrikken [29]
pé afspoledornen [27].

2. Seet svejsetr&dsspolen p& afspoledornen [27].
Veer opmeerksom pg, at medbringerdornen [26]
gar i indgreb. Brug en adapter fil smé svejsetréds-
spoler.

3. Indstil rédbremsen [28] sdledes, at svejsetradsspo-
len ikke lzber efter nér breenderknappen slippes.

Indfarmg af tradelektroden (fig. I1)

Skru braenderens stramdyse [1] ud.

Abn sidedelen [11].

Klop vippearmen [22] fil side og svingarmen opad

For 'rrc:delek’rroden gennem indlgbsdysen [23] og
cenirq|bszsn|ngen [13]@.

Klap svingarmen [20] filbage og l&s med vippear-
mene [22] @ ®.

Teend for apparatet p& hovedafbryderen [40].

Tilslut breenderslangen.

Tryk pé tradindlgbsknappen [21].

Indstil kontakttrykket séledes med reguleringsskruer-
ne [25], ot trédfremferingsrullerne [24] lige netop
drejer nér svejsetrddsspolen holdes fast.

VONO O A N

Traden m& ikke klemmes eller deforme-
res.

10. Tryk pé trédindlgbsknappen [21] indtil tréden stik-
ker ca. 20 mm ud af braenderhalsen.

11. Skru den fil trédtykkelsen passende stremdyse i
b;aenderen [1] og klip den overstdende tr&dende
af.
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Tilslufmn? af beskyttelsesgasflasken

1. Stil gasflasken [3] p& opbevaringspladen og
fastger den med sikringskaeden [2].

2. Abn gasflaskeventilen [4] kort flere gange for
at bleese eventuel tilstedevaerende snavspartikler
ud.

3. Tilslut trykreduktionsventilen [7] fil gasfla-
sken [3].

4. Skru gasslangen [8] pé& trykreduktionsventi-
len [7].

\5/ Abn gasflaskeventilen [4].

Indstil gasmaengden ved trykket breenderknap
pé trykreduktionsventilens [7] indstillings-
skrue [9]. Gasmaengden vises p& gennem-
stramsmaleren [6].

Gasmangde = traddiameter x 10 |/min.
V" Flaskeindholdet vises p& indholdsmanomete-
ret [5].

Ombygning af anlegget til svejsning

med a u-trud (fig. ?

1. Udskift tradfremf@rlngsrullen [24] med en pas-
sende aluminium-tr&dfremfaringsrulle.

2. Udskift stélbraenderen med en alu-braender, hhv.
udskift den indvendige stélspiral ud med en kunst-
stoffering [33].

3. Fjern stottergret [34] i centralbasningen [13].

4. Afkort den overstdende kunststoffering [33]
saledes, at den ndr naesten helt hen til tradfrem-
feringsrullen og skub det tilsvarende afkortede
messingrer til stabilisering over den overstdende
kunststoffaring [33].

5. Spaend braenderen fast og indfer trédelektro-
den. Bestillingsnumrene pé udskiftningsdelene
er afhaengig of den anvendte braendertype og
trdddiameteren og fremgér of braenderreserve-
delslisten.

Betieningen af MM230 er konstrueret meget enkelt:
Trédfremfaringen retter sig automatisk efter det
indstillede svejsetrin.

Tr&dfremfaringen kan korrigeres manuelt.

m Teend for apparatet p& hovedafbryderen [40].
V" Den grenne netkontrolindikator [36] lyser.
Trinkontakten [41] bruges il ngjagtig indstilling of
svejseeffekten til elekiroden og materialet.

Skift aldrig trin mens der svejses!
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Reducér svejsespaendingen med trinkontakten [41],
hvis der forekommer sidekeerve. Forhgj svejsespaen-
dingen med trinkontakten [41], hvis svejsesemmen

er for hgj.

Driftsmodusvzelger

Veelg den anskede svejsefunktion pé driftsmodusvael-
geren [39]:

Sve|sn|ng 2takt + 1
Hold braenderknappen trykket.

\/ Gasventilen &bnes. Trédfremferingshastigheden
styres automatisk, lysbuen taender.

2. Slip braenderknappen.

v" Tradfremferingen stoppes, den automatisk
styrede fribraendingstid kerer. Tréden breender
tilbage s& den ikke bliver heengende p& emnet.
Lysbuen slukker.

Sve|sn|ng 4takt $ %

Tryk kort p& breenderknappen.

‘/ Gasventilen &bnes. Trédfremferingshastigheden
styres automatisk, lysbuen taender.

2. Trykigen kort p& breenderknappen.

V' Tr&dfremfaringen stoppes, den automatisk
styrede fribreendingstid kerer. Tréden braender
tilbage s& den ikke bliver heengende p& emnet.
Lysbuen slukker.

Punktsvejsning eeee

1. Tryk p& braenderknappen.

v" lysbuen taender i den indstillede punkisvejsetid
og slukker sé.

2. Slip breenderknappen nér lysbuen er slukket.

Drejeregulator til tradfremforing

P& drejeregulator [38] kan der foretages en finkor-

rektur of trédfremferingen. Tr&dfremfaringen styres

automatisk afhaengig of det indstillede svejsetrin.

1. Ved svejsetrin 1-5 stilles drejeregulatoren [38]
i mindst midterstilling for at sikre en filstraekkelig
tradfremfering.

2. Recucér tradfremfaringen, hvis tréden steder.

3. Forhgij trédfremferingen ved for varm lysbue.

Drejeregulator til punktsvejsetid

®m  Indstil lysbuens breendetid vha. drejeregula-
toren [37].

Overbelastningsindikator

Hvis temperaturkontrolindikatoren [35] lyser ved
tryk p& braenderknappen, er apparatet overbelastet.
Lad apparatet kele af i tomgang.



Vedligeholdelse / pleje

OBS!
Maskinen mé kun rengeres ndr stram-
stikket er trukket.

Hold altid maskine og ventilationséb-
ninger rene.

Skulle apparatet pé& trods af omhyggelige fremstil-
lings- og afprevningsprocedurer svigte, skal repara-
tionen foretages af et autoriseret kundeservicecenter
for Wirth-vaerkteijer.

Ved alle forespergsler og reservedelsbestillinger
skal du altid angive det artikelnummer, der findes p&
produktets typeskilt.

Miljginformationer

Bortskaf under ingen omsteendighe-
der aggregatet sammen med det
almindelige husholdningsaffald.
Bortskaf apparatet via et godkendt
renovationsfirma eller dit kommunale
renovationsselskab. Overhold de
aktuelle forskrifter. Kontakt renovati-
onsselskabet, hvis du er i tvivl. Bortskaf alle embal-
lagematerialer iht. geeldende miligforskrifter.

P& dette Wiirth apparat er der garanti i henhold til
de lovmaessige / lokale bestemmelser fra kebsda-
toen (dokumentation med faktura eller kvittering).
Opstéede skader afhjaelpes gennem ombytning eller
reparation. Skader, der skyldes forkert behandling,
er ikke daekket af garantien.

Reklamationer kan kun anerkendes, hvis apparatet
uskilt bliver sendt til en Wirth filial, din Wirth salgs-
repraesentant eller overgives til et autoriseret Wiirth
servicecenter.

Ret il tekniske sendringer forbeholdes.

Vi overtager intet ansvar for trykfejl.

e WURTH

Reservedele

Hvis enheden trods omhyggelig fremstillings- og
kontrolmetoder svigter, skal reparationen foretages
af en Wiirth masterService.

Ved alle forespergsler og reservedelsbestillinger
skal du altid angive det artikelnummer, der findes p&
produktets typeskilt.

Den aktuelle reservedelsliste for denne enhed findes
pé& internettet under
http://www.wuerth.com/partsmanager "

eller kan fas fra naermeste Wirth filial.

C € Overensstemmelseserklaring

Vi erkleerer p& eget ansvar, at dette produkt er i
overensstemmelse med falgende standarder og
normative dokumenter:

Standarder
e EN 60974-1:2012
* EN 60974-2:2013
e EN 60974-10:2014 CLA

iht. til bestemmelserne i direktiv:

EU-direktiv
* 2011/65/EU
¢ 2014/35/EU
¢ 2014/30/EU
¢ 2019/1784/EU

Teknisk dokumentation fas hos:
Adolf Wiirth GmbH & Co. KG, Abt. PCV
Reinhold-Wirth-Strae 12 - 17,

74653 Kiinzelsau, Germany
\f,}‘d OC,,(/L__.

A. ﬁcwu%/
Dr-Ing. S. Beichter

Director Quality

Alexander Kimmig

Head of Machines -
Services and Systems

Authorised Signatory Authorised Signatory

Kiinzelsau: 01.01.2021
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For din egen sikkerhet

Les denne bruksveiledningen fer
apparatet tas i bruk for ferste gang
og felg anvisningene.

Oppbevar denne bruksveiledningen
til senere bruk eller for annen eier.

ADVARSEL - les sikkerhetsin-
struksjonene for farste gangs bruk!

Hvis bruksanvisningen og sikkerhetsinstruksjonene ikke
falges, kan dette medfere skader p& apparatet og fare
for brukeren og andre personer.

Informer straks forhandleren hvis det oppstér skader
under transporten.

AN

Sikkerhetsinstruksjoner

Merk

Det er forbudt & foreta endringer pa

apparatet. Slike endringer kan fere fil

personskader og funksjonsfeil.
Reparasjoner p& enheten mé& bare utferes av
personer som har f&ft dette i oppgave, og som
har fétt riktig oppleering. Bruk alltid originale
reservedeler fra firmaet Adolf Wirth GmbH &
Co. KG. P& denne méten kan du veere sikker pd
at apparatet er sikkert i drift.
Fer man begynner & sveise m& man fierne
lesningsmidler, avfettingsmidler og andre
brennbare materialer fra arbeidsomrédet. Dekk
til bevegelige brennbare materialer. Man mé
kun sveise nar omgivelsesluften ikke har haye
konsenstrasjoner av stav, syredamp, gass og an-
tennelige substanser. Vaer spesielt forsiktig ved
reparasjonsarbeid pd rersystemer og beholdere,
som inneholder eller har inneholdt brennbare
vaesker eller gass.
Apparatet mé ikke utsettes for regn, sprut og
dampstréler.
Sveis aldri uten sveisevern. Advar personene i
naerheten mot lysbuestrélene.
Bruk egnet oppsugingsinnretning for gass og
sveisedamp. Bruk dndedrettsvern hvis det er fare
for at man puster inn sveise- eller skjseredamp.
Hvis nettkabelen skades eller brutt under ar-
beidet, ma man ikke bergre kabelen men straks
trekke i neftstepselet. Bruk aldri apparatet med
adelagt kabel.
Plasser et brannslukningsapparat i naerheten.
Gijennomfar en brannkontroll etter at sveisear-
beidet er avsluttet (se UVV).

B Prev aldri & &pne trykkredusereren. Bytt ut den
defekte trykkredusereren.

®  Pass pé at det er god og direkte kontak til
arbeidsstykkeledningen i umiddelbar naerhet
til sveisestedet. lkke fer sveisestrammen over
kieder, kulelager, stélwirere, jordingsledere osv.,
da disse kan smelte.

m  Sikre deg selv og apparatet ved arbeid pd
arbeidsflater som ligger hayt oppe hhv. er hel-
lende.

®m  Apparatet fir kun kobles il et riktig jordet stram-
nett. (Trefaser-fire-ledningsssystem med jordet
neytralleder eller enfase-tre-lednings-system med
jordet naytralleder). Stikkontakt og skjeteledning
md ha en funksjonsdyktig jordingsleder.

®  Bruk verneklzer, lzerhansker og lerforkle.

m  Du kan gjenre tine opp frosne rer eller ledninger
ved hjelp av et sveiseapparat.

m | lukkete beholdere, under trange bruksbetin-
gelser og ved ekt elektrisk fare f&r man kun
benytte apparater med [S] tegnet.

®  SI& av apparatet nér du far pause og l8s
flaskeventilen.

B Sikre gassflasken med et sikkerhetskjede slik at
den ikke faller.

m  Gassflasken tas av ved transport.

B Trekk neftstapselet ut av stikkontakten, fer du
endrer oppstillingssted eller foretar arbeid pé
apparatet.

m  lkke bor eller sett nagler i kapslingen for &
merke apparatet. Bruk klebeetiketter.

m  Bruk kun originalt tilbehor og origi-
nale reservedeler fra Wiirth.
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Apparatet er ment brukt til sveising av stél, alumi-
nium og legeringer, bade for kommersiell og indus-
triell bruk.

Brukeren er ansvarlig for skader som opp-
star pa grunn av feilaktig bruk.

Apparatet er beskyttet elektronisk mot overbelast-
ning. Trinntasten m& likevel ikke benyttes under last.
Lukk sidedekselet fer sveising. Arbeidsstykket mé
kobles til apparatet ved en arbeidsstykkeledning for
sveising.

Fiern sveisesprut fra den innvendige veggen til
gassdysen med en egnet spesialtang. Sprayt den
innvendige veggen til gassdysen med et skillemiddel
eller bruk dysevernpasta. Dette forhindrer at sveises-
prut brenner fast. Sprayt skijevt slik at ikke vernegass-
utlepshullene tettes.

Ved lasting av apparatet mé det kun heves pé de
h&ndtakene som er ment til dette. Ikke hev appa-
ratet ved hjelp av en gaffeltruck eller liknende pé
kabinettet.

Verktoydeler

Sveiseapparat (fig. 1)
Brenner
Sikringskjede
Vernegassflaske *
Gassflaskeventil*
Innholdsmanometer
Gjennomstremningsméler
Trykkreduserer
Vernegasslange
Innstillingsskrue

10 Transportruller

11 Sidedel

12 Jordingsstang

13 Sentralkontakt

14 Sentralstikkontakt

15 Arbeidsstykkeledning
16 Jordforbindelse

17 Betjeningselementer
18 Handtak

19 Hylle

* ikke inkludert i leveringen

VONOCUBARWN -
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4-rull-mating (fig. 1)
20 Dreiearm

21 Wireinnlgpstaster
22 Vippespak

23 Innlepsdyse

24 Wirematerull

25 Reguleringsskrue

Wireutlopsdor (fig. I1)
26 Medbringerdor

27 Utlgpsdor

28 Wirebrems

29 Holdemutter

Modifisering av wireelektrode (fig. 1V)

30 Holdenippel (=klemmedel) til PTFE- hhv. plast-
kjerne for 4,0 mm og 4,7 mm ekstern diameter

31 O-ring 3,5 x 1,5 mm for & hindre gassutslipp

32 Overfalsmutter

33 PTFE- og plastkjerne

34 Stgtterer for PTFE- og plastkjerne med 4 mm
ekstern diameter erstatter kapillar-rer i stdl i
sentraltilkobling. Ved 4,7 mm ekstern diameter
bortfaller reret.

Betjeningselementer (fig. V/VI)
35 Temperaturkontrollindikator

36 Nettkontrollindikator

37 Dreieregulator for punkisveisevarighet
38 Dreieregulator for wiremating

39 Driftsvalgbryter

40 Hovedbryter

41 Trinnbryter

BGV-kontroll

Den som eier sveiseanlegg som benyttes i kommer-
siell sammenheng er forpliktet til & gjennomfere en
sikkerhetskontroll p& anleggene iht. EN 60974-4
regelmessig. Wiirth anbefaler en kontroll hver 12.
méned.

En sikkerhetskontroll mé& ogsé gjennomfares etter
endring eller igangsetting av anlegget. Feilaktig
giennomfarte BGV-kontroller kan medfare at anleg-
get edelegges. Kontakt Wiirth-forhandleren for & f&
naermere informasjoner ang&ende BGV-kontroller pé
sveiseanleggene.
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Apparatets stayniv ligger p& under 70 dB(A),
mélt ved normallast iht. 60974-1 i maksimalt
arbeidspunkt.

Elektromagnetisk kompati

(EMC)

Dette produktet overholder de gjeldende

EMC-normene.

To hensyn til felgende:

Sveiseapparatene kan pé grunn av sitt haye
stremforbruk medfare feil i det offentlige strom-
nettet. Derfor mé nettilkoblingen overholde krav
iht. den maksimalt tillatte nettimpedansen. Den
maksimalt fillatte nettimpedansen (Zq) til gren-
sesnittet mot stremnettet (nettilkobling) oppgis i
de tekniske dataene. Kontakt stremleveranderen
din ved behov..

®  Apparatet er men brukt til sveising ved kom-
mersiell og industriell bruksbetingelser (CISPR
11 class A). Ved bruk i andre omgivelser (f. eks.
boligomréder) kan andre elektriske apparater
forstyrres.

B Ved igangsettingen kan det oppsté elekiromag-
netiske problemer i:

Nettilfarselsledningene, styreledningene,

signal- og telekommunikasjonsledninger i

naerheten av sveise-hhv. skjsereinnreting

Fiernsyns- og kringkastingssender og -mot-

taker

Datamaskiner og andre styringsinnretninger

Verneinnretinger i kommersielle innretninger

(f. eks. alarmanlegg)

Pacemakere og hgreapparater

Innretninger for kalibrering eller mé&ling
* i apparater med lav stabilitet

Hvis andre innretninger i naerheten forstyrres kan det

vaere ngdvendig med ytterligere avskjerming.

m  Den omgivelsen man mé betrakte kan strekke
seg utover tomtegrensen. Dette avhenger av
hvordan bygningen er konstruert og andre
aktiviteter som finner sted der.

Apparatet m& benyttes i henhold fil produsentens

opplysninger og anvisninger. Den som eier appa-

ratet er ansvarlig for installasjonen og driften av
apparatet. Hvis det forekommer elektromagnetiske
forstyrrelser, er eieren (eventuelt med tekniske hijelp
fra produsenten) ansvarlig for fierning av apparatet.
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Art.

Sveiseomrdde

Tomgangsspenning
Spenningsinnstilling

ED 100 %, 40 °C

ED 20 %, 40 °C
sveisbare wire, stal
sveisbare wire, aluminium
Wiretransporthastighet
Nettspenning
Nettfrekvens

Nettsikring

maks. nettstramforbruk
maks. opptakseffekt
Effektfaktor

Kjeletype
Isoleringsstoffklasse
Beskyttelsesgrad (IEC 529)
Brennertype

Mal (Lx B x H)

Vekt

Verneklasse

e WURTH

Tekniske data

07023520

30-230 A/
15,5-25,5V

16,8-32,6V
7 trinn

115A

230 A
0,6-1,0mmg
1,0-1,2mm QD
1-23 m/min
400V/3~
50/60 Hz

16 Atr/C
98A

6,8 kVA

0,89 cos ¢

F

F

IP 23

ML 2500

830 x 390 x 690 mm
66 kg

D/
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Art. 0702 3520
Serienummer 951511654331010014
Produksjonsar 2021

Produksjonsdret for enheten kan du stadfeste ut fra serienummeret, som du finner pé typeskiltet. Det 11.
og 12. tallet i serienummeret redusert med 10, resulterer i produksjonséret. (Eksempel: Serienummer
x000000axx3 1xxxxxx gir produksionsér 2021 (31-10 = 21))

Sveiseomrdde 30-230A/
155-255V
Tomgangsspenning 16,8-32,6V
Spenningsinnstilling 7 trinn
ED 100 %, 40 °C 115A
ED 20 %, 40 °C 230 A
sveisbare wire, stal 0,6-1,0mmJ
sveisbare wire, aluminium 1,0-1,2mm @
Wiretransporthastighet 1-23 m/min
Nettspenning 400 V/3~
Nettfrekvens 50/60 Hz
Nettsikring 16 Atr/C
maks. nettstremforbruk 9,8 A
maks. opptakseffekt 6,8 kVA
Effektfaktor 0,89 cos ¢
Kjoletype F
Isoleringsstoffklasse F
Beskyttelsesgrad (IEC 529) IP 23
Brennertype ML 2500
Mal (Lx B x H) 830 x 390 x 690
mm
Vekt 66 kg
Verneklasse D/
Sveisekrafteffektivitet ved maksimalt stremforbruk 70,8 %
Nominell inngangsspenning U; 400V
Maks. nominell inngangsstrem 11 max 9.8A
Maks. effektiv inngangsstrem |1 .¢ 4,4 A
Tomgangsspenning Uy 32,6V
Tomgangseffekt 33 W
* Arbeidssyklus X 20% 100%
Arbeidsspenning U, 255V 198V
Sveisestrgm |, 230 A 115A
Sveisestram |4 9,8A 3,3A
Inngangseffekt S, 6,8 kVA 2,3 kVA
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* Forhold mellom faktisk arbeidstid og total arbeidstid.

Merknad 1: Dette forholdet er mellom O og 1 og kan utirykkes i prosent.

Merknad 2: For dette dokumentet er varigheten av en hel syklus 10 minutter, for eksempel med en driftssy-
klus p& 60 % av belastningstiden p& 6 pafelgende minutter, falger en inaktiv tid p& 4 minutter.
Arbeidssyklusen ble fastsatt ved 40° C gjennom simulering.

Liste over filsvarende modeller: Ingen

Veiledende verdier for tilleggsmaterialer

Veiledende MIG-MAG-verdi for mengde beskyttelsesgass:
MAG-sveising: Diameter, metalltréd [mm] x 11,5 = Mengde beskyttelsesgass [I/min]
MIG-sveising: Diameter, metalltréd [mm] x 13,5 = Mengde beskyttelsesgass [|/min]

Veiledende verdier for mengden sveisetrad som skal smeltes:
Ledningshastighet kan innstilles fra 0,5 - 30 [m/min]
Ledningshastighet [m/min] *spesifikk vekt for metalltréd [g/m]
Vekt for metalltrad [g/min]

Alle andre tekniske dokumenter som kreves av Ecodesign Ordinance, finner du pé internett under

,http://www.wuerth.com/partsmanager” eller kan rekvireres fra naermeste Wirthfilial.

For igangsetting (fig. 1) Tilkobling til stromnettet

Stikk stepselet inn i en egnet stikkon-
Brennerkontakt takt. Sikringen mé overholde alle de
1. Koble sentralstepselt [14] til brenneren [1] il tekniske dataene.
sentralkontakten [13].
Innlegging av sveisewirespolen (fig. Il)

Koble til arbeidsstykkeledningen 1. Ta av sidedelen [11] og lasne holdemutte-
Koble arbeidsstykkeledningen [15] il jordingstil- ren [29] pé& utlepsdoren [27].
koblmgen [16]. 2. Stikk sveisewirespolen pé utlepsdoren [27].

2. Sikre at arbeidsledningen [15] dreier mot P&se at medbringerdoren [26] er festet. Bruk en
hayre. adapter for smé sveisewirespoler.

3. Festjordingstangen [12] pé& sveisebordet hhv. 3. Still inn wirebremsen [28] slik at sveisewirespo-
arbeidsstykket godt ledende. len ikke retarderer nér man slipper brennertas-

ten.

Fest jordingsstangen

®m  Fest jordingstangen [12] i umiddelbar naerhet til
sveisestedet. Pass p& at forbindelsen mellom jor-
dingstangen og arbeidsstykket er godt ledende.

Ikke legg jordingstangen pé sveisean-
legget hhv. gassflasken, da det vil fare
il at sveisestremmen fares over
vernelederforbindelsen og kan
edelegge den.
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Inntreing av wireelektroden (fig. 11)
Skru ut stremdysen til brenneren [1].

Apne sidedelen [11].

Vipp vippespaken [22] fil side og svingearmen
oppover @ @.

Tre wireelekiroden gjennom innlepsdysen [23] og
sentralkontakten [13] @.

Vipp svingarmene [20] tilbake og stans dem med
vippespakene [22] @ ®.

Sl& p& apparatet ved hielp av hovedbryteren [40].
Strekk brennerslangen.

Trykk p& wireinnlgpstasten [21].

Still inn presstrykket med reguleringsskruene [25]
pé en slik mate at wirematerullene [24] vrir seg
sdvidt nér man holder fast sveisewirespolen.

VONOS O A WO~

Wiren fér ikke klemmes eller gis en
annen form.

10. Trykk pa wireinnlepstasten [21] helt il wiren pé
brennerhalsen stikker ut ca. 20 mm.

11. Skru inn en stremdyse som passer il wiretykkel-
sen i brenneren [1] og skjeer bort den wireenden
som stikker ut.

Tilkobling av vernegassflasken

1. Still vernegassflasken [3] pd frasettingsflaten og
sikre den med et sikringskjede [2] .

Apne gassflaskeventilen [4] flere ganger kort, for
4 blése ut eventuelle smusspartikler.

Koble trykkredusereren [7] fil vernegassflas-
ken [3].

Skru vernegasslangen [8] pé& trykkredusere-
ren [7].

Apne gassflaskeventilen [4].

Still inn gassmengden ved trykket brennertastpé
innstillingsskruen [9] il trykkredusereren [7].
Gassmengden vises p& gjennomstrgmningsmd-
leren [6].

Gassmenge=wirediameter x 10 |/min.

V" Flaskeinnholdet vises p& innholdsmanomete-

ret [5].

Wos e
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Modifisering av anlegget for sveising

med aluminiumswire (?ig. v

1. Bytt wirematingsrull [24] mot en passende alumi-
niums-wirematerull.

2. Bytt stalbrenneren mot en aluminiumsbrenner
hhv. bytt den innvendige stélspiralen mot en plast-
kjerne [33].

3. Fjern stottergret [34] i sentralkontakten [13].

4. Kutt av plastkjernen [33] som henger utenfor slik
at den er neer wirematerullen og skyv det respek-
tive forkortete messingreret for stabilisering over
plastkjernen som stikker ut [33].

5. Fest brenneren og tre inn wireelektroden. Bestil-
lingsnumrene til byttedelene avhenger av den
brennertypen som benyttes og wirediameteren
og vises pd brennerreservedelslisten.

Betieningen av MM230 er enkel:

Wirematingen retter seg automatisk etter det innstilte
sveisenivdet.

Wirematingen kan korrigeres manuelt.

®m  Sl& p& apparatet ved hjelp av hovedbry-

teren [40].
v" Den granne nettkontrollindikatoren [36] lyser.
Trinnbryteren [41] benyttes til ngyaktig avstemming
av sveiseytelsen pd elekiroden og materialet.

Koble andri om under sveisingen!

Reduser sveisespenningen med trinnbryteren [41],
hvis innbrenningsspor er synlige. Dk sveisespen-
ningen med frinnbryteren [41], hvis en stor semopp-
hayelse er synlige.
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Driftstypebryter
Velg den gnskete sveisefunksjonen pé& driftsvalgbry-
teren [39]:

Sveise 2-takt 1

1. Hold brennertasten inne.

V" Gassventilen dpnes. Wirematehastigheten styres
automatisk, lysbuen antennes.

2. Slipp brennertasten.

v" Wirematingen stanses, den automatisk styrte
fribrenningstiden gér. Wiren brenner opp, slik at
den ikke blir sittende i arbeidsstykket. Lysbuen
slukkes.

Sveise 4-takt ¢

1. Trykk kort p& brennertasten.

V" Gassventilen dpnes. Wirematehastigheten styres
automatisk, lysbuen antennes.

2. Trykk kort pa brennertasten en gang til.

v" Wirematingen stanses, den automatisk styrte
fribrenningstiden gér. Wiren brenner opp, slik at
den ikke blir sittende i arbeidsstykket. Lysbuen
slukkes.

Punktsveising eeee

1. Trykk p& brennertasten.

V" lysbuen stér i den oerioden punktsveisevarighe-
ten er innstilt og slukkes deretter.

2. Slipp brennertasten etter at lysbuen er slukket.

Dreieregulator for wiremating

P& dreieregulatoren [38] kan det foretas en finkor-

rektur av wirematingen. Wirematingen er styres

automatisk avhengig av sveisetrinnet.

1. Still dreieregulatoren [38] ved sveisetrinnene 1-5
minst p& midtstilling for & sikre filstrekkelig wire-
mating.

2. Reduser wirematingen ved stgtende wire.

3. @k wirematingen ved for varm lysbue.

Dreieregulator for punktsveisevarighet
m  Still inn brennevarigheten til lysbuen ved hjelp
av dreieregulatoren [37].

Overlastindikator

Hvis temperaturkontrollindikatoren [35] lyser nér
man trykker p& brennertasten, er apparatet overbe-
lastet. La apparatet avkjeles pa tomgang.
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Service / vedlikehold

OBS!
Rengjering av apparatet mé& kun skje
ndr nettstepselet er trukket ut.

Hold alltid apparatet og ventilasjons-
dpningene rene.

Dersom apparatet slutter & virke, til tross for
neyaktige produksjons- og kontrollprosesser, mé

det repareres av en autorisert kundeservice for
Wirth-verktay.

For alle sparsmal og bestilling av reservedeler ber vi
deg oppgi artikkelnummeret som stér p& apparatets
typeskilt.

Miljghenvisninger

Ikke under noen omstendighet mé
enheten kastes som vanlig hushold-
ningsavfall. Kast apparatet pé et
godkjent avfallsdeponi eller p& ditt
lokale avfallsanlegg. Gieldende
forskrifter mé falges. Hvis du er i tvil,
bar du kontakte renovasjonsetaten i
din kommune. Emballasjen ber kildesorteres.

For denne Wirth-enheten, tilbyr vi en garanti i over-
ensstemmelse med de lovmessige / landsspesifikke
bestemmelser fra kispedatoen (dokumentasjon ved
regning eller falgeseddel).

Skader som oppstér utbedres ved levering av
erstatningsapparat eller reparasjon. Garantien dek-
ker ikke skader som oppstér p& grunn av feilaktig
behandling.

Klager kan aksepteres kun nér verktyet blir levert il
en Wirth- avdeling, din Wirth- kvalifiserte medar-
beider eller en Wiirth- autorisert forha ndler.

Med forbehold om tekniske endringer.

Vi pétar oss intet ansvar for trykkfeil.
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Reservedeler

Hvis apparatet pé tross av neyaktige produksjons-
og kontrollprosesser svikter, m& reparasjonen utferes
av Wiirth masterService.

| Tyskland kan du ringe Wiirth masterService gratis
pé telf. nr. 0800-WMASTER (0800-9 62 78 37).

| Dsterrike pé telf. nr. 0800-20 30 13.

For alle sparsmdl og bestilling av reservedeler ber vi
deg oppgi arfikkelnummeret som stér p& apparatets
typeskilt.

Den aktuelle reservedelslisten til dette apparatet
finner du péd internett under
Jhitp://www.wuerth.com/partsmanager”

eller du kan f& den hos din naermeste

Wiirth-forhandler.

C€ Samsvarserklzering

Vi erklaerer herved & ha eneansvaret for at dette
produktet slemmer overens med felgende standarder
eller normative dokumenter:

Standarder
e EN 60974-1:2012
e EN 60974-2:2013
e EN 60974-10:2014 CLA

i henhold til bestemmelsene i direktivene:

EU-direktiv
* 2011/65/EU
« 2014/35/EU
¢ 2014/30/EU
* 2019/1784/EU

Teknisk dokumentasjon hos:

Adolf Wiirth GmbH & Co. KG, Abt. PCV
Reinhold-Wiirth-Strale 12 - 17,

74653 Kiinzelsau, Germany

A ﬁcwu.{}/ \ﬂu OC: Y

Alexander Kimmig Dr-Ing. S. Beichter

Head of Machines - Director Quality
Services and Systems

Authorised Signatory Authorised Signatory

Kiinzelsau: 01.01.2021
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Turvallisuutesi vuoksi

Lue kayttdohje ennen laitteen
ensimmdistd kéyttdkertaa. Noudata
ohjeita.

Séilytd tamé kéyttdohje mydhempéd
tarvetta tai seuraavaa omistajaa

VAROITUS - Ennen ensimmaista
kéyttokertaa turvaohijeet on
ehdottomasti luettaval

Kéyttdohjeen ja turvaohjeiden huomiotta jéttiminen

varten. voi vioittaa laitetta ja vaarantaa kdyttdjén ja muut
henkildt.
Jos laite on vioittunut kuljetuksessa, ofa heti yhteys
jélleenmyyjéén.
'A Turvallisuusohjeet
Vihje B Huolehdi tydkappaleen johtimen hyvéstd ja
Koneeseen ei saa tehdd muutoksia. suorasta kosketuksesta mahdollisimman léhelle
Muutokset voivat aiheuttaa henkiléva- hitsattavaa kohtaa. Alé ohjaa hitsausvirtaa
hinkoja ja vikoja laitteen toimintaan. ketjujen, kuulalaakerien, vaijerien, maadoitusjoh-
®  Vain korjaustdihin valtuutetut ja koulutetut hen- timien jne. yli, sillé ne voivat sulaa ja katketa.
kilét saavat korjata laitteen. Kyseisissé tdissé on ~ m  Varmista itsesi ja kone korkeita tai kaltevia
aina kaytettédvé Adolf Wirth GmbH & Co. KG:n tydtasoja varten.
alkuperdisvaraosia. Siten varmistat, eftd laite B Koneen saa kytked vain asianmukaisesti
pysyy turvallisena. maadoitettuun séhkéverkkoon. (kolmivaihejér-
®  Ennen hitsauksen aloittamista poista tydalueelta jestelmd jossa nelj@ johdinta ja maadoitettu
livottimet, rasvanpoistoaineet ja muut palavat nollajohdin tai yksivaihejérjestelmd jossa
materiaalit. Peitd likkumattomat palavat materi- kolme johdinta ja maadoitettu nollajohdin.)
aalit. Hitsaaminen on sallittu vain, jos ympé- Pistorasiassa ja jatkojohdossa on oltava toimiva
ristdilmassa ei ole korkeita pitoisuuksia pélyd, suojamaadoitus.
happohdyryjd, kaasuja tai syttyvié aineita. Nou- ®  Kéytd suojavaatetusta, nahkakasineitd ja nah-
data suurta varovaisuutta tehdessési korjaustsitd kaesilinaa.
putkistoille ja sailidille, jotka sisaltévat tai ovat ® Hitsauskonetta ei saa kdyttad jGétyneiden
sisdltéineet palavia nesteitd tai kaasuja. putkien tai johtojen sulattamiseen.
m Al altista konetta sateelle, élé puhdista sité ®m  Vain [S]symbolilla merkittyjé koneita saa
vesiruiskulla tai hdyrypesurilla. kéyttdd umpinaisissa sailidissd, haastavissa
®m  Hitsaustdissd on aina kdytettéva hitsausmaskia. kayttdolosuhteissa ja séhkétapaturmavaaran
Varoita l&histsllé olevia henkilsité valokaaren ollessa suurentunut.
sateilystd. B Sammuta kone tydtaukojen ajaksi ja sulie pullon
B Ime kaasut ja leikkaushuurut sopivalla poistolait- venttiili.
teella. Kéytd hengityslaitefta, jos on olemassa B Estd kaasupullon kaatuminen turvaketiulla.
vaara hengittéd sisédn hitsaus- tai leikkaushuuruja. B Poista kaasupullo telineestd kuljetuksen ajaksi.
B Jos liténtéjohto vahingoittuu tai katkeaa tyds- B lIrrota pistotulppa pistorasiasta, ennen kuin siirrét
kentelyn aikana, éla koske johtoon vaan irrota tai kasittelet konetta.
pistotulppa vélitdmasti. Konetta ei koskaan saa  m  Laitemerkintéd ei saa porata eikd niitata
kayttdd, jos sen johto on vaurioitunut. koneen koteloon. Kéytd tarrakilpié.
B Sioita palosammutin ulottuvillesi. m  Kaéyté vain alkuperdéisié Wirth-lisctar-
m Tee hitsaustdiden padtteeksi palotarkastus (katso vikkeita ja -varaosia.
tysturvallisuusmaaréykset).
® Paineenalenninta ei koskaan saa yrittdd purkaa.
Viallinen paineenalennin on vaihdettava.
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Ké&yttotarkoitus

Kone on tarkoitettu terciksen, alumiinin ja
metalliseosten hitsaamiseen seké ammatti- efté
teollisuuskéytdssd.

Kéyttaja vastaa tarkoituksenvastaisesta
kéytostd aiheutuneista vahingoista itse.

Koneessa on elektroninen ylikuormitussuoja. Hitsaus-
j@nnitteen sadtdkytkintd ei siité huolimatta saa kddn-
ta& koneen kéydessd. Ennen hitsauksen aloittamista
sulie sivukansi ja luo yhteys tydkappaleen ja koneen
vilille tydkappaleen johtimella.

Poista hitsausroiskeet kaasusuuttimen sisépinnalta
sopivilla erityispihdeill&. Suihkuta kaasusuuttimen
sisdpinnalle irrotusainetta tai voitele se suojatah-
nalla. Se estad hitsausroiskeiden palamisen kiinni
pintaan. Suihkuta ainetta viistosti, jotta suojakaasun
ulostuloaukot eivét tukkeudu.

Koneen nostaminen on sallittu vain siihen tarkoite-
tusta késikahvasta. Konetta ei saa nostaa kotelosta
trukilla tai muulla koneella.

Laitteen osat

Hitsauskone (kuva l)
Hitsauspoltin
Turvaketju
Suojakaasupullo™®
Kaasupullon ventiili *
Pullon painemittari
Virtausmittari
Paineenalennin
Suojakaasuletku
Saatéruuvi

10 Kuljetuspydrat

11 Sivusuoja

12 Maadoituspuristin
13 Keskusliitin

14 Keskuspistoke

15 Tyskappaleen johdin
16 Maadoitusliiténté
17 Kayttdpaneeli

18 Kasikahva

19 Sailytysalusta

* ei sisdlly toimitukseen

NVONOCURWN -

e WURTH

4-pyorasyotto (kuva ll)
20 Kadantévarsi

21 Langanajokytkin

22 Keinuvipu

23 Systtosuutin

24 |angansysttérulla

25 Saatéruuvi

Lankakela-akseli (kuva 1)
26 Kuljetusratas

27 Kelan akseli

28 Kelajarru

29 Lukkomutteri

Lankaelektrodin muutostyét (kuva IV)

30 Kiinnike (=puristin) ulkohalkaisijaltaan 4,0 mm ja
4,7 mm teflon- tai muovilanganjohtimille

31 O-rengas 3,5 x 1,5 mm kaasuvuodon ehkdise-
miseksi

32 Kiristysmutteri

33 Teflon- ja muovilanganjohtimet

34 Ulkohalkaisijaltaan 4 mm teflon- ja muovilan-
ganjohdinten suojaputki korvaa keskusliitéinnén
terdksisen kapillaariputken. Ulkohalkaisijan
ollessa 4,7 mm suojaputkea ei tarvita.

Kéayttopaneeli (kuvat V/VI)

35 Lampétilan merkkivalo

36 Virran merkkivalo

37 Kiertonuppi pistehitsauksen kestolle
38 Kiertonuppi langansystslle

39 Kayttstapavalitsin

40 Pagkytkin

41 Hitsausjdnnitteen saatdkytkin

Tyoturvallisuustarkastus

Omistaja on velvollinen huolehtimaan ammatti-
kéytdssa olevan hitsauslaitteiston saénnéllisestd,
standardin EN 60974-4 mukaisesta turvallisuustar-
kastuksesta. Tarkastusvéli riippuu kéytdn luonteesta.
Wiirth suosittelee tarkastusvaliksi 12 kuukautta.
Laitteistolle on tehtévé turvallisuustarkastus myds
muutos- ja korjaustoimenpiteiden jalkeen. Asian-
tuntemattomasti suoritettu tydturvallisuustarkastus
voi sérked laitteiston. Lisdtietoja hitsauslaitteiden
tysturvallisuustarkastuksista saat valtuutetuista
Woirth-huoltopalveluista.
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Laitteen melutaso on alle 70 dB(A), kun mittaus teh-
d&dn standardin EN 60974-1 mukaan normadlilla
kuormituksella maksimaalisesta tydpisteestd.

Sdhkémagneettinen yhteensopi-

vuus (EMC)

Té&mé tuote vastaa voimassa olevia

EMC-standardeja.

Huomioi seuraavat seikat:

®m Hitsauskoneet voivat aiheuttaa héirisitd julki-
seen sdhkéverkkoon suuren virranottonsa takia.
Siksi verkkoliiténnén on vastattava suurimman
sallitun verkon impedanssivaatimuksia. Kayttsliit-
tymén virtalghteen (verkkoliitéinté) suurin sallittu
jakeluverkon impedanssi (Zne,) on mainittu
teknisissd tiedoissa. Ota tarvittaessa yhteyttd
verkon yllapit&jédn.

m  Kone on tarkoitettu hitsaukseen ammatti- ja teol-
lisuuskéiytéssé (CISPR 11 luokka A). Jos konetta
kéytet&dn toisenlaisissa ympdristdissé (esim.
asuinalueilla), muiden sahkolaitteiden toiminta
voi hdiriintyd.
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Kayttddnoton yhteydessd séhkdmagneettisia

héiriditd voi syntya:

* hitsaus- tai leikkauslaitteiston lahellé olevissa

verkkojohdoissa, ohjausjohtimissa, signaali- ja

telejohtimissa

televisio- ja radiol&hettimissd ja -vastaanotti-

missa

tietokoneissa ja muissa ohjauslaitteissa

ammattikéytéssa olevissa suojalaitteissa

(esim. halytyslaitteissal)

syd@mentahdistimissa ja kuulolaitteissa
* kalibrointi- ja mittauslaitteissa
* laitteissa, jotka ovat hyvin alttiita héirigille

Mikali muiden l&hialueella olevien laitteiden toiminta

hairiintyy, voivat tehokkaammat suojatoimenpiteet

olla tarpeen.

B Huomioitava alue voi ulottua tontin rajan yli.
Alueen laajuus riippuu rakennuksen rakennusta-
vasta ja muista sielld tehtdvistd toistd.

Kéytd konetta valmistajan ohjeiden mukaisesti.

Koneen omistaja on vastuussa laitteen asennuksesta

ja kéytdstd. Omistaja vastaa koneen kéytdsté mah-

dollisesti aiheutuvien séhkdmagneettisten hairididen
poistamisesta (tarvittaessa valmistajan teknisen tuen
avulla).
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Tuotenro 0702 3520
Sarjanumero 951511654331010014
Valmistusvuosi 2021

Laitteen valmistusvuosi on médritettévissd sarjanumerosta, joka [&ytyy tyyppikilvestd. Sarjanumeron 11. ja
12. numero véhennettynd 10:11& ilmaisevat valmistusvuoden. (Esimerkki: Sarjanumero xxxxxxxxxx3 1xxxxxx
antaa valmistusvuodeksi 2021 (31-10=21))

Kuormitettavuus 30-230A/
15,5-255V
Joutokdyntijénnite 16,8-32,6V
Jénnitteen sG4té 7 tasoa
100 % ED, 40 °C 115A
20 % ED, 40 °C 230 A
hitsattavat langat, terds 0,6-1,0mm @
hitsattavat langat, alumiini 1,0-1,2mm @
Langansyétténopeus 1-23 m/min
Verkkojéinnite 400V/3~
Verkkotaajuus 50/60 Hz
Verkkosuojaus 16 Atr/C
max. virrankulutus 9,8A
max. ottoteho 6,8 kVA
Tehokerroin 0,89 cos ¢
Jadhdytys F
Eristysluokka F
Suojausluokka (IEC 529) IP 23
Hitsauspoltintyyppi ML 2500
Mitat (P x L x K) 830 x 390 x 690
mm
Paino 66 kg
Suojaluokka D/
Hitsausvirtaléhteen hydtysuhde suurimmalla virran- 70,8 %
kulutuksella
Nimellissy&ttdjcinnite U, 400V
Maks. nimellissydttévirta 11 max 98A
Maks. tehollinen sy&ttdvirta 11 .6 4,4 A
Tyhjékéyntijénnite Ug 32,6V
Tyhjckéyntiteho 33 W
*Toimintajakso X 20% 100%
Tydjénnite Uy 255V 198V
Hitsausvirta |5 230 A 115A
Hitsausvirta |4 98A 3,3A
Syéttoéteho Sy 6,8 kVA 2,3 kVA

* Tehollisen tydajan suhde kokonaistydaikaan.

Huomautus 1: Témé suhde on vililld O ja 1, ja se voidaan ilmaista prosentteina.

Huomautus 2: Téssd asiakirjassa téyden syklin kesto on 10 minuuttia, esimerkiksi kun kayttdjakso on 60 %,
jatkuvaa é minuutin kuormitusaikaa seuraa 4 minuutin tyhjékéyntiaika.

Kéyttsjakso méadritettiin simulaatiolla 40 °C:ssa.

Luettelo vastaavista malleista: Ei ole
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Ohjearvot lisamateriaaleille

MIG-MAG-ohjearvot suojakaasuméadardlle:

MAG-hitsaus: Hitsauslangan lépimitta [mm] x 11,5 = Suojakaasumé&éréd [I/min]
MIG-hitsaus: Hitsauslangan lépimitta [mm] x 13,5 = Suojakaasumééré [|/min]

Ohjearvot sulatettavan hitsauslangan maarélle:

Langansyétén nopeus saddettévissd 0,5-30 [m/min]

Langansydtén nopeus [m/min] *Hitsauslangan ominaispaino [g/m]

Hitsauslangan paino [g/min]

Voit tutustua muihin Ecodesign-direktiivin vaatimiin teknisiin asiakirjoihin Internetissé osoitteessa

"http://www.wuerth.com/partsmanager” tai pyytd ne |Ghimmésté Wirthin toimipisteestd.

Ennen kéyttoonottoa (kuvall)

Hitsauspolttimen liitantéa

1. Yhdista polttimen [1] keskuspistoke [14] keskus-

liittimeen [13].

Tyokappaleen johtimen liittédminen

Liité tydkappaleen johdin [15] maadoitusliitéin-

tadn [16].

2. Varmista tydkappaleen johtimen [15] kiinnitys
kiertamalla sita oikealle.

3. Kytke maadoituspuristin [12] tukevasti hitsaus-
poyt&dn tai tydkappaleeseen ja varmista hyvé
johtavuus.

Maadoituspuristimen kytkeminen

m  Kytke maadoituspuristin [12] hitsattavan
kohdan vélitdmaén laheisyyteen. Huolehdi
siitd, ettd maadoituspuristimen ja tydkappaleen
vélinen kytkentd on kestévé ja johtaa hyvin.

Maadoituspuristinta ei saa kytked
hitsauskoneeseen tai kaasupulloon,
muutoin hitsausvirta voi kulkea niihin
maadoitusjohdinta pitkin ja hajottaa
ne.

S&hkdverkkoon liittéiminen
Tydnnd pistoke soveltuvaan pistorasi-

aan. Suojauksen on oltava teknisten
tietojen mukainen.

:-Ilitsuuslankakelan asentaminen (kuva

1. lrrota sivusuoja [11] ja I8ysdd kelan akse-
lin [27] lukkomutteri [29].

2. Aseta hitsauslankakela kelan akselille [27].
Huolehdi siitd, eftd kulietusratas [26] lukkiintuu.
K&yta sovitinta, jos hitsauslankakela on pieni.

3. Kelajarru [28] tulee saatdd siten, eftd hitsauslan-
kakela ei enéd pyéri, kun hitsauspolttimen kytkin
vapavutetaan.

Lankaelektrodin pujottaminen (kuva Il)
Ruuvaa hitsauspolttimen [1] virtasuutin auki.
Avaa sivusuoja [11].

Kaanng keinuvipu [22] sivulle ja kddntévarsi ylés

Pujota lankaelektrodi systtdsuuttimen [23] ja kes-
kusliittimen [13] lapi é

Ké&anng kaéntévarsi [20] takaisin ja lukitse se pai-
koilleen keinuvivulla [22] @ ®.

Kytke kone péélle pé&akytkimesta [40].

Suorista hitsauspolttimen kaapeli.

Paina langanajokytkintd [21].

S&&dé  painovoimakkuus  sddtdruuveista  [25]
siten, eftd langansystorullat [24] pydrivét vield
juuri ympdri, kun hitsauslankakelaa pidetéén pai-
kallaan.

VONO O A W=

Lanka ei saa joutua puristuksiin eiké
muuttaa muotoaan.

10. Paina langanajokytkintd [21], kunnes lankaa on
tydntynyt hitsauspolttimen kaulasta n. 20 mm.
11. Ruuvaa hitsauspolttimeen [1] langan paksuu-



delle sopiva virtasuutin ja katkaise ylim&érdinen
langanpdé.

Suojakaasupullon liitiéiminen

1. Aseta suojakaasupullo [3] sille tarkoitettuun teli-
neeseen ja kiinnitd se turvaketjulla [2].

2. Avaa kaasupullon venttiili [4] hetkeksi useita ker-
toja, jotta mahdolliset likahiukkaset puhaltuvat

ulos.

Kytke  paineenalennin  [7]

loon [3].

Kierré suojakaasuletku [8] kiinni paineenalenti-

meen [7].

Avaa kaasupullon venttiili [4].

S&&da kaasuméérd hitsauspolttimen kytkin pai-

nettuna paineenalentimen [7] s&&téruuvista [9].

Virtausmittari [6] osoittaa kaasumé&drdn.

Kaasumédaré = langan halkaisija x 10 |/min.

V" Pullonpaine nékyy painemittarista [5].

suojakaasupul-

oa

Laitteiston muutokset alumiinilangal-

la hitsaamiseen (kuva IV)

1. Vaihda langansyéttérulla [24] sopivaan alumii-
nilangansydttarullaan.

2. Vaihda terdspoltin alumiinipolttimeen tai vaih-

da teréksinen ohjausspiraali muovilanganjohti-

meen [33].

Poista suojaputki [34] keskusliitimesté [13].

Lyhenn& muovilanganjohdin [33] sopivan pitui-

seksi siten, ettd se yltad aivan langansyéttérul-

laan saakka, ja tyénné vastaavasti lyhennetty
messinkiputki jélielle j&&neen langanjohtimen

padlle [33].

5. Kiristd poltin ja pujota lankaelektrodi. Vaihto-
osien tilausnumerot riippuvat kéytettévastd
hitsauspolttimen tyypistd ja langan halkaisijasta.
Ne ovat hitsauspolttimen varaosaluettelossa.

hw

K&yttoonotto (kuvat VI/VII)

MM230 on erittdin helppokayttdinen:
Langansysttd tapahtuu automaattisesti hitsausjénni-
teasetuksen perusteella.

Langansyéttéd voidaan korjata manuaalisesti.

m  Kytke kone padlle padkytkimests [40].
v Vihred virran merkkivalo [36] syttyy.
Hitsausteho voidaan hienos@dtdd hitsausjdnnitteen
sédtokytkimestd [41] elektrodille ja materiaalille
sopivaksi.
Alé koskaan kéénné kytkintd hitsauk-
sen aikanal
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Pienennd hitsausjcinnitettd sadtokytkimestd [41],

jos havaitset reunahaavoja. Lisdé hitsausjénnitettd
saatokytkimestd [41], jos havaitset hitsin olevan liian
paksu.

Kéyttotapavalitsin

Valitse haluamasi hitsaustapa

kayttstapavalitsimella [39]:

2-tahtihitsaus

1. Pidé hitsauspolttimen kytkin painettuna.

V" Kaasuventtiili avautuu. Langansy&tténopeus
s&idtyy automaattisesti, valokaari syttyy.

2. Vapauta hitsauspolttimen kytkin.

V" Langansydttd pyséhtyy, automaattisesti sédtyvé
palamisaika pédttyy. Lanka palaa taaksepéin,
jotta se ei kiinnity tydkappaleeseen. Valokaari
sammuu.

4-tahtihitsaus $ ¢

1. Paina hitsauspolttimen kytkinté lyhyesti.

V" Kaasuventtiili avautuu. Langansyétténopeus
s&dtyy automaattisesti, valokaari syttyy.

Paina  hitsauspolttimen  kytkintd lyhyesti uvudel-
leen.

V' langansydttd pysdhtyy, automaattisesti sadtyvé
palamisaika pddttyy. Lanka palaa taaksepdin,
jotta se ei kiinnity tydkappaleeseen. Valokaari
sammuu.

Pistehitsaus eeee

1. Paina hitsauspolttimen kytkintd lyhyesti.

V" Valokaari syttyy pistehitsaukselle asetetuksi
ajaksi jo sammuu sitten.

2. Vapauta hitsauspolttimen kytkin, kun valokaari
on sammunut.

Kiertonuppi langansydtélle

Kiertonupista [38] voidaan hienosé&étéd langan-

syottdd. Langansyéttd mukautuu automaattisesti

hitsausjannitteeseen.

1. S&&da kiertonuppi [38] hitsausjénnitetasoja 1-5
varten véhintéén keskiasentoon, jotta riittéva lan-
gansyotto on taattu.

2. Pienennd langansydttdd, jos langansydttd on
epdtasaista.

3. Suurenna langansyéttdd, jos valokaari on liian
kuuma.

Pistehitsauksen aikaséaé&adin

B 533dd valokaaren palamisaika kiertonu-

pista [37].
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Ylikuormituksen ilmaisin

Jos hitsauspolttimen kytkintd painettaessa lampétilan
merkkivalo [35] syttyy, kone on ylikuormittunut.
Anna koneen jaéhtyd joutokaynnill&.

Huolto ja hoito

Huomio!
Irrota laite séhkdverkosta puhdistusta
varten.

Pid4 laite ja sen tuuletusraot puhtaina.

Jos laite huolellisesta valmistuksesta ja testauksesta
huolimatta lakkaa toimimasta, toimita se valtuutet-
tuun Wirth-huoltoon.

Muistathan ilmoittaa kaikissa kyselyissési ja
varaosatilauksissasi laitteen arvokilvestd 16ytyvéin
nimikenumeron.

Ympaéristoohjeet

Alg havité laitetta sekajéitteen
mukana. Havitd laite viemdllg se
sdhkolaitteille tarkoitettuun keréyspis-
teeseen tai kunnallisen jétehuolto-
ohjeen mukaisesti. Noudata hévitts-
mistd koskevia madrayksia. Kysy
tarvittaessa lisédtietoja ympéristokes-
kuksesta. Havitd pakkauksen kaikki materiaalit
kierrétysohjeiden mukaisesti.

Myé&nnémme télle Wiirth-laitteelle lakim&érdisen /
maakohtaisten sé&ddsten mukaisen takuun ostopdi-
vastd alkaen (tositteena lasku tai rahtikirja).
Aiheutuneet vahingot korvataan joko korvaustoi-
mituksella tai korjaamalla. Asiantuntemattomasta
kasittelystd aiheutuneet vahingot eivét kuulu téméin
takuun piiriin.

Reklamaatiot voidaan hyvéksyd vain, jos laite luovu-
tetaan kokonaisena Wirth-toimipisteeseen, Wirth-
edustajalle tai valtuutettuun Wirth-asiakaspalveluun.
Oikeus teknisiin muutoksiin pidétetddn.

Emme vastaa painovirheistd.
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Jos laite huolellisista valmistus- ja testausmenetel-
misté huolimatta lakkaa toimimasta, toimita se Wiirth
masterService -huoltoon.

Muistathan ilmoittaa kaikissa kyselyissési ja
varaosatilauksissasi laitteen arvokilvestd [8ytyvéin
nimikenumeron.

T&méin laitteen ajantasainen varaosaluettelo on
osoitteessa
http://www.wuerth.com/partsmanager.

Voit mys pyyt&d luettelon I&himmailté
Wiirth-jglleenmyyialta.

C € Vaatimustenmukaisuusvakuutus

Vakuutamme, ettd tuote vastaa seuraavia direktiivejd
ja ohjeasiakirjoja:

Standardit
e EN 60974-1:2012
e EN 60974-2:2013
e EN 60974-10:2014 CLA

seuraavien direkfiivien mééréysten mukaisesti:

EU-direktiivi
* 2011/65/EU
¢ 2014/35/EU
¢ 2014/30/EU
¢ 2019/1784/EU

Tekniset ohjeistot laatinut:
Adolf Wiirth GmbH & Co. KG, Abt. PCV
Reinhold-Wirth-Strafle 12 - 17,

74653 Kiinzelsau, Germany
\f.}d OC,,(/L.__.

A. ﬁcwu%/
Dr-Ing. S. Beichter

Director Quality

Alexander Kimmig

Head of Machines -
Services and Systems

Authorised Signatory Authorised Signatory

Kinzelsau: 01.01.2021
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For din sakerhet
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Las denna bruksanvisning fére forsta
anvéndning och f8lj anvisningarna
noggrant.

Denna bruksanvisning ska férvaras
fér senare anvandning eller Iémnas
vidare om maskinen byter égare.

VARNING - Lis igenom séiker-
hetsanvisningarna fére férsta
idrifftagandel!

Om bruksanvisningen och sékerhetsanvisningarna
inte f5ljs kan apparaten skadas och faror uppsté fér
anvdndaren och andra personer.

Informera inképsstéllet omg&ende vid
transportskador.

AN

Sdkerhetsanvisningar

Mark

Det &r férbjudet att utféra éndringar
pd apparaten. S&dana &ndringar kan
leda till personskador och felfunktio-
ner.

B Reparationer pé& apparaten far bara géras av

personer som har detta i uppdrag och som har
adekvat utbildning. Anvéind alltid originalre-
servdelar fran Adolf Wiirth GmbH & Co. KG.
P& s sitt séikerstélls att utrustningens séikerhet
uppratthalls.

Fore svetsningsarbetet ska 8sningsmedel,
avfettningsmedel och andra brénnbara material
avlégsnas frén arbetsomrédet. Bréinnbara
material som inte gér att flytta ska téckas éver.
Svetsa inte om omgivningsluften innehéller
héga koncentrationer av damm, syradngor,
gaser eller lattanténdliga substanser. Var sarskilt
férsiktig vid reparationsarbeten pd rérsystem
och behdllare som innehdller eller har innehallit
brénnbara vétskor eller gaser.

Utsdtt inte apparaten fér regn och spruta inte av
den med vatten eller med anga.

Svetsa aldrig utan svetsskarm. Varna personer i
omgivningen fér ljusb&gsstrélarna.

Anvéind en l&mplig utsugningsanordning fér
gaser och svetséinga. Anvéind andningsskydd
om det finns risk fér inandning av svets- eller
skérénga.

Om nétkabeln skadas eller gar av under arbetet
far kabeln inte vidréras utan nétkontakten mdste
omedelbart dras ur. Anvéind aldrig apparaten
om kabeln &r skadad.

Stéll en brandsléickare inom réickhdll.

Utdr en brandkontroll efter att svetsarbetena &r
avslutade (se de olycksférebyggande féreskrif-
terna).

m  Forsok aldrig demontera tryckregulatorn. Byt ut

en defekt tryckregulator.

Kontrollera att arbetskabeln sitter ordentligt p&

plats i omedelbar nérhet av svetsstéllet. For inte

svetsstrommen ver kedjor, kullagar, stéllinor,
skyddsledare etc. eftersom de kan smaélta.

m  Sdkra dig och apparaten vid arbeten pd hégt
beldgna eller lutande arbetsytor.

B Apparaten fér endast anslutas till eft vederbér-
ligt jordat elndt. (Fyrtrédigt trefassystem med
jordad neutralledare eller tretrédigt enfas-
system med jordad neutralledare.) Eluttag och
férlangningskabel méste ha en funktionsduglig
skyddsledare.

B Anvand skyddsklader, lIaderhandskar och
laderforklade.

® Tina inte upp frusna rér eller ledningar med
hijélp av en svetsapparat.

B | slutna behéllare, vid trdnga anvéindningsférut-
séttningar och vid férhdjda elektriska risker fér
enbart apparater med [S]-mérkning anvéndas.

®  Sténg av apparaten vid arbetspauser och stéing
behéllarventilen.

m  Sdkra gasbehdllaren med sékringskedjan sé att
den inte faller omkull.

B Avldgsna gasbehdllaren vid transport.

®  Dra ut nétkontakten ur eluttaget innan du byter
uppstéliningsplats eller utfér arbeten p& ap-
paraten.

B Borra inte och sétt inte fast nitar i holjet for
att mérka apparaten. Anvénd sjélvhéftande
efiketter.

B Anvénd bara originaltillbehdr och
reservdelar fran Wirth.
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Andamailsenlig anvéndning

Apparaten &r avsedd fér svetsning av stél, alumi-
nium och legeringar, bé&de fér yrkesmdssigt bruk och
i industriella tilldmpningar.

Anvéndaren &r ensam ansvarig fér ska-
dor som orsakas av felaktig anvéndning.

Apparatskydd

Apparaten har ett elektroniskt skydd mot éverbelast-
ning. Mané&vrera dock inte stegomkopplaren under
belastning. Stéing sidoluckan fére svetsning. Anslut
arbetsstycket till apparaten med arbetskabeln fére
svetsning.

Avlagsna svetssténk frén gasmunstyckets insida med
en lamplig specialtdng. Spruta ett sléppmedel p&
gasmunstyckets insida eller anvénd en skyddspasta
fér munstycken. Det férhindrar att svetsstéink brénner
fast. Spruta pé snedden sé att inte skyddsgasens
utloppshél sétts igen.

Vid transport fér apparaten endast lyftas i det darfér
avsedda handtaget. Lyft aldrig apparaten i huset
med en gaffeltiruck eller liknande.

Apparatelement

Svetsapparat (bild 1)
Brénnare
Sékerhetskedja
Skyddsgasbehéllare™
Gasbehéllarventil
Innehdllsmanometer
Genomstrémningsmdtare
Tryckregulator
Skyddsgasslang
Instéiliningsskruv

10 Transporthiul

11 Sidodel

12 Jordténg

13 Centralanslutning
14 Centralkontakt

15 Arbetskabel

16 Jordanslutning

17 Manéverreglage

18 Handtag

19 Avstéllningsyta
*ingér inte i leveransen

VoONOURWON
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4-hjulsmatning (bild I1)
20 Svangarm

21 Trédmatningsknapp
22 Vipparmar

23 Inloppsmunstycke

24 Tradmatningshijul

25 Reglerskruv

Tradutloppsdorn (bild I1)
26 Medbringardorn

27 Utloppsdorn

28 Tradbroms

29 Hallskruv

Instéllning av tradelektrod (bild 1V)

30 Hallnippel (=klémdel) f6r PTFE- och plastkdrna
for ytterdiameter 4,0 mm och 4,7 mm

31 O-ring 3,5 x 1,5 mm som skydd mot gasléckage

32 Huvmutter

33 PTFE- och plastkérna

34 Stadrér for PTFE- och plastkdrna med 4 mm
ytterdiameter ersétter kapillarréret av stél i
centralanslutningen. Vid 4,7 mm ytterdiameter
bortfaller réret.

Manéverreglage (bild V/VI)

35 Indikator fér temperaturkontroll

36 Indikator f&r nétkontroll

37 Vridreglage fér punktsvetsvaraktighet
38 Vridreglage fér trédmatning

39 Driftldgesomkopplare

40 Huvudstrdmbrytare

41 Stegbrytare

Kontroll enligt géllande
foreskrifter (BGV)

Agaren till svetsanléiggningar som anvénds yrkesmés-
sigt ansvarar fér att regelbundet 8ta géra en sdkerhets-
kontroll av anléggningen enligt EN 60974-4. Wiirth
rekommenderar ett kontrollintervall p& 12 ménader.
Aven efter andringar eller reparation av anlégg-
ningen méste en sdikerhetskontroll genomféras. Icke
fackmassigt genomfdrda kontroller enligt géllande
foreskrifter kan leda till att anléggningen gér sénder.
Mer information om kontroller av svetsanléggningar
enligt géllande féreskrifter Iémnas av behériga
Wirth-serviceinréttningar.
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Bulleremission m  Elekiromagnetiska problem vid idrifttagning kan

Apparatens bullernivé &r lagre dn 70 dB(A) métt
vid normbelastning enligt EN 60974-1 vid maximal
arbetspunkt.

Elektromagnetisk kompati

(EMC)

Denna produkt motsvarar aktue It géllande

EMC-normer.

Beakta féljande:

m  Svefsapparater kan orsaka stérningar i det
allménna elnétet p& grund av den héga
strémupptagningen. Darfér géller krav pé&
nétanslutningen vad géller maximalt fillaten
nétimpedans. Grénssnittets maximalt tillatna né-
timpedans (Zn) fill elndtet (elanslutning) anges
i tekniska data. Kontrollera vad som géller med
natégaren.

B Apparaten &r avsedd fér svetsning bade fér
yrkesméssigt bruk och i industriella fillémpningar
(CISPR 11 class A). Vid anvéndning i andra
milier (t.ex. bostadsomréden) kan andra elek-
triska apparater utséttas fér stérning.

uppsta i:

* Naétledningar, styrledningar, signal- och
telekommunikationsledningar i nérheten av
svets- och skdrutrustning

* TV- och radiosdndare och -mottagare

* Datorer och andra styranordningar

* Skyddsanordningar i kommersiella lokaler
(t.ex larmanlaggningar)

* Pacemakers och hérapparater

* Utrustning for kalibrering eller métning

* | apparater med fér lag interferenstalighet

Om annan utrustning i omgivningen utsétts for stor-
ning kan ytterligare avskérmning vara nédvéndig.
m  Omgivningen kan stréicka sig éver fastighets-
grdnser. Detta &r beroende av byggnadens
byggnadstyp och andra arbeten som éger rum
ar.
Anvénd apparaten enligt angivelser och anvisningar
fran tillverkaren. Agaren fill apparaten ansvarar
for installation och drift av apparaten. Om elektro-
magnetiska stérningar uppstar dligger det dgaren
(eventuellt med teknisk hjélp frén tillverkaren) att
atgérda dem.
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Art. 0702 3520
Serienummer 951511654331010014
Tillverkningsar 2021

Enhetens tillverkningsér kan identifieras med hjélp av serienumret som finns pé typskylten. Den elfte och tolf-
te siffran i serienumret minus tio &r lika med fillverkningséret. (Exempel: serienummer xxxxxxxxxx3 1 xxxxxx
ar lika med tillverkningsér 2021 (31-10 = 21))

Svetsomrdde 30-230A/
155-255V
Tomgdngsspdénning 16,8-32,6 V
Spdnningsinstdlining 7 steg
ED 100 %, 40 °C 115A
ED 20 %, 40 °C 230 A
Svetsbar trad, stél 0,6-1,0mm 3
Svetsbar trad, alu 1,0-1,2mm @
Traddmatningshastighet 1-23 m/min
Nétspdnning 400V/3~
Natfrekvens 50/60 Hz
Naétsdkring 16 Atr/C
Max. nétstrémupptagning 9,8A
Max. effekt 6,8 kVA
Effektfaktor 0,89 cos ¢
Kyltyp F
Isolermaterialklass F
Skyddstyp (IEC 529) IP23
Brénnartyp ML 2500
Matt (B x L x H) 830 x 390 x 690
mm
Vikt 66 kg
Skyddsklass D/1
Svetsstromkdllans verkningsgrad vid maximal 70,8 %
effektférbrukning
Nominell ingéngsspénning U, 400V
Max. nominell ing&ngsstrém |1 max 98A
Max. effektiv ingangsstréom | ¢ 4,4 A
Tomgdngsspdnning Uy 32,6V
Tomgdngseffekt 33 W
*Inkopplingstid X 20% 100%
Arbetsspénning U, 255V 198V
Svetsstrom | 230 A 115A
Svetsstrém | 98A 3,3A
Effektupptagning S; 6,8 kVA 2,3 kVA

* Férhallandet mellan faktisk arbetstid och total arbetstid.

Anmérkning 1: Detta férhéllande &r mellan O och 1 och kan uttryckas i procent.

Anmérkning 2: Fér detta dokument &r varaktigheten fér en komplett cykel 10 minuter. Till exempel féljer vid
en inkopplingstid p& 60 % av belastingstiden p& 6 minuter en tomgdngstid p& 4 minuter.

Inkopplingstiden har faststdllts genom simulering vid 40 °C.

Lista &ver likvardiga modeller: Inga
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Riktvdarden for tillsatsmaterial

MIG/MAG riktvérde for skyddsgasméngd:

e WURTH

MAG-svetsning: Tréddiameter [mm] x 11,5 = Skyddsgasméngd [l/min]
MIG-svetsning: Tradddiameter [mm] x 13,5 = Skyddsgasméngd [I/min]

Riktvarden sméltméngd svetstrad:

Tr&dmatningshastighet justerbar frén 0,5 - 30 [m/min]
Tr&dmatningshastighet [m/min] * Specifik tradvikt [g/m]

Specifik vikt svetstréd [g/min]

Alla andra tekniska dokument som krévs enligt férordningen om ekodesign kan hémtas pé nétet pd

"http://www.wuerth.com/partsmanager” eller bestéllas hos nérmaste Wirthilial.

Fore idrifitagning (bild 1)

Brénnaranslutning
1. Anslut centralkontakten [14] p& brénnaren [1]
till centralanslutningen [13].

Anslutning av arbetskabeln

1. Anslut arbetskabeln [15] fill jordanslutning-

en [16].

2. Sékra arbetskabeln [15] genom att vrida &t
héger.

3. Satt fast jordténgen [12] vid svetsbordet resp.
arbetsstycket ordentligt.

Fastsattning av jordtangen

B Satt fast jordténgen [12] i omedelbar nérhet av
svetsstéllet. Kontrollera att férbindelsen mellan
jordténgen och arbetsstycket ér god.

Placera inte jordténgen pd svetsan-
laggningen eller gasbehallaren
eftersom svetsstrdmmen dé leds via
skyddsledarférbindelserna och kan
stéra dem.

Anslutning till elnatet

Satt in kontakten i avsett uttag. Sékring-

en maste motsvara de tekniska kraven.

lldggning av svetstradsspolen
(bild 1) ggning

1. Avlagsna sidodelen [11] och lossa hdllskru-

ven [29] pé utloppsdornen [27].
2. Placera svetstrédsspolen pé utloppsdor-

nen [27]. Kontrollera att medbringardor-
nen [26] hakar i. Anvéind en adapter fér sm&
svetstrédsspolar.

3. Stdllin trddbromsen [28] s att svetstrédsspolen
inte fortsétter |6pa nér brénnarknappen slépps

upp.

Pafradmng av tradelektroden (bild II)
Skruva ur strémmunstycket pé brénnaren [1].
Oppna sidodelen [11].

Fér vipparmama [22] &t sidan och svéngarmen
uppdt @ @.

For trédelekiroden genom inloppsmunstycket
[23] och centralanslutningen [13] @

For svéingarmen [20] bakét och arretera med
vipparmarna [22] @ 205.

Koppla in apparaten med huvudstrdmbrytaren
[40].

Stréick brénnarslangen.

Tryck pé& trédmatningsknappen [21].

Stéll in  anliggningstrycket med reglerskruvar-
na [25] s att rédmatningshjulen [24] precis gér
runt vid fasthéllning av svetstrédsspolen.

VEN O U A N

Tréden fér inte klammas eller
deformeras.

10. Tryck pé trédmatningsknappen [21] tills tréden
sticker fram ca 20 mm i brénnarhalsen.

11. Skruva in eft strémmunstycke som passar tréd-
tiockleken i brénnaren [1] och skdr av den &ver-
skjutande trédénden.
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Anslutnmg av skyddsgasbehallaren
Placera skyddsgasbehéllaren [3] p& avstéll-
ningsplattan och sékra den med sdkerhetsked-
jan [2] .

2. Oppna gasbehéllarventilen [4] kort upprepade
gdnger for att eventuella smutspartiklar ska blé-

sas ur.

3. Anslut tryckregulatorn [7] till skyddsgasbehdl-
laren [3].
Skruva fast skyddsgasslangen [8] pé& tryckregu-
latorn [7].

Oppna gasbehéllarventilen [4].

Stall in gasméngden med intryckt brénnarknapp
vid instéllningsskruven [9] pé tryckregula-

torn [7]. Gasméngden visas p& genomstrém-
ningsmétaren [6].
Gasméngd=traddiameter x 10 I/min.

v" Behéllarens innehdll visas pa innehdllsmanome-

tern [5].

ooa

Instéllning av anléggningen for svets-

ning med aluminiumtrad (bild IV)

1. Byt ut trddmatningshjulet [24] mot ett lampligt
aluminiumtrédmatningsshjul.

2. Byt ut stélbrénnaren mot en aluminiumbrén-
nare och byt ut stélinnerspiralen mot en plast-
karna [33].

3. Avlagsna stédréret [34]
en [13].

4. Korta den éverskjutande plastkérnan [33] s& aft
den ligger helt an mot trddmatningshjulet och
skjut det i motsvarande mén kortade méssings-
réret som stabilisering 6ver den &verskjutande
plastkérnan [33].

5. Dra &t brannaren och dra igenom trédelek-
troden. Bestéllningsnumren p& utbytesdelarna
beror pé vilken brénnartyp och tréddiameter
som anvdnds och framgér av reservdelslistorna
fér brénnarna.

Idrifttagning (bild VI/VII)

Manévrering av MM 230 félier eft mycket enkelt
koncept:

Trédmatningen anpassar sig automatiskt efter det
instéllda svetssteget.

Trédmatningen kan justeras manuellt.

i centralanslutning-

m  Koppla in apparaten med huvudstrémbry-

taren [40].
v" Den gréna nétkontrollindikatorn [36] lyser.
Stegomkopplaren [41] anvéinds fér exakt instéllning
av svetseffekten p& elekiroden och materialet.
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Koppla aldrig om under p&gdende
svetsning!

Minska svetsspénningen med stegomkoppla-

ren [41] om smdltdiken syns. Oka svetsspénningen
med stegomkopplaren [41] om fogférh&jningen &r
for stor.

Driftligesomkopplare

Vélj 8nskad svetsfunktion med driftlégesomkoppla-
ren [39]:

Svetsnlng 2takt + 1
Hall brénnarknappen intryckt.

/ Gasventilen dppnas. Trédmatningshastigheten
styrs automatiskt och ljusbdgen tands.

2. Slapp brannarknappen.

V" Tr&dmatningen stoppas och den automatiskt
styrda efterbrénntiden gér. Traden brénns
tillbaka s& att den inte fastnar pé arbetsstycket.
Ljusbagen slocknar.

Svetsmng 4takt ¢ %

Tryck kort p& brénnarknappen.

\/ Gasventilen dppnas. Trdédmatningshastigheten
styrs automatiskt och ljusbé&gen tands.

2. Tryck &terigen kort p& brénnarknappen.

v" Traddmatningen stoppas och den automatiskt
styrda efferbréinntiden gér. Tréden brénns
tillbaka s& att den inte fastnar pé arbetsstycket.
Ljusbagen slocknar.

Punktsvetsning eeee

1. Tryck p& brénnarknappen.

V" Ljusbagen tdnds under den instéllda punktsvetsti-
den och slocknar sedan.

2. Slapp brannarknappen nér ljusbagen har slock-
nat.

Vridreglage foér tradmatning

Med vridreglaget [38] kan en finjustering av tréd-

matningen gdras. Trdédmatningen styrs automatiskt

beroende pd svetssteg.

1. Stallin vridreglaget [38] minst pa mellanlége vid
svetssteg 1-5 for att séikerstdlla fillrécklig radmat-
ning.

2. Minska trédmatningen om tréden stéter i.

3. Oka trédmatningen om ljusbégen blir alltfér het.

Vridreglage fér punktsvetsningsvar-

aktighet

B Med hjélp av vridreglaget [37] stélls brénnvar-
aktigheten fér ljusbégen in.



Overbelastningsindikator

Om indikatorn fér temperaturkontroll [35] lyser nér
brénnarknappen trycks in &r apparaten éverbelas-
tad. L&t apparaten svalna p& tomgéng.

Underhall/skédtsel

OBS!
Rengdring av verktyget fér endast ske
ndr nétkontakten &r utdragen.

Hall alltid apparaten och ventilations-
Sppningar rena.

Om apparaten trots noggrant fillverkar- och kontroll-
fsrfarande négon gang inte skulle fungera korrekt
ska reparationen utféras av ett servicestélle for
Wiirth-verktyg.

Vid alla frégor och bestéllningar av reservdelar ska
alltid apparatens artikelnummer som stér p& typskyl-
ten uppges.

Miljéanvisningar

Apparaten fér inte sldngas i det
vanliga hushéllsavfallet. Avfallshan-
tera apparaten via ett godként
avfallshanteringsféretag eller p& den
kommunala avfallshanteringsstatio-
nen. Beakta de aktuellt géllande
fsreskrifterna. Ta i tveksamma fall
kontakt med avfallshanteringsstationen. Avfallshan-
tera allt férpackningsmaterial p& et miljidvanligt sétt.

Fér denna Wiirth-apparat erbjuder vi en garanti
enligt lagstadgade/landsspecifika bestémmel-

ser ?rén inkdpsdatumet (styrkt med faktura eller
leveransbevis).

Uppkomna skador avhiélps genom erséttingsleve-
rans eller reparation. Skador orsakade av felaktig
hantering omfattas inte av garantin.
Reklamationer godtas endast om den icke demon-
terade apparaten &verlémnas till ett Wiirth-kontor,
en Wiirth-representant eller ett Wiirth-auktoriserat
servicestdlle.

Med reservation fér tekniska &ndringar.

Vi tar inget ansvar fér tryckfel.

e WURTH

Reservdelar

Om verktyget trots noggrant fillverkar- och kontroll-
forfarande ndgon gang inte skulle fungera korrekt
ska reparationen utféras av Wiirth masterService.
Vid alla frégor och bestéliningar av reservdelar ska
alltid apparatens artikelnummer som stér pé typskyl-
ten uppges.

Den aktuella reservdelslistan fér denna apparat kan
hémtas frén Internet under
"http://www.wuerth.com/partsmanager”

eller bestéllas fran ndrmaste Wirth-ilial.

3

Forsdkran om
overensstammelse

Vi férklarar med eget ansvar att denna produkt
Sverensstémmer med féljande normer eller norma-
tiva dokument:

Normer
* EN 60974-1:2012
* EN 60974-2:2013
e EN 60974-10:2014 CLA

i enlighet med bestémmelserna i direktiven:

EU-direktiv
« 2011/65/EU
¢ 2014/35/EU
« 2014/30/EU
* 2019/1784/EU

Teknisk dokumentation hos:
Adolf Wiirth GmbH & Co. KG, Abt. PCV
Reinhold-Wirth-StraBe 12 - 17,

74653 Kiinzelsau, Germany
S

A. &wu;/
Dr.-Ing. S. Beichter

Director Quality

Alexander Kimmig

Head of Machines -
Services and Systems

Authorised Signatory Authorised Signatory

Kiinzelsau: 01.01.2021
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MNa tnv aopaleia cag

lMpiv v pwTN XPAON TG CUCKEUNG
oag diaPaorte Tig 0dnyieg xprong kai
evepyeite Baoe autdv.

Ouldére Tig mapouoeg odnyieg xpr-
ong yia peANOVTIKI) Xpromn 1 yia Tov
ETTOPEVO KATOXO TG CUOKEUNG.

MPOEIAOMOIHEH - Mpiv Béoere m
OUOKEUN O€ AeImoupyia yia TpaT popa
SiaPaore omwodnmore Tig urodeikeig
aopaleiag!
H pn mpnon Twv odnyiov xprong, kabog kai Twy uto-
Seilewv aopaleiag, pmopei va mpokahéoel BAaPeg om
ouckeur kai KIvOUvoug yia Tov XeIpIoTr kai TpiToug.
Ye mepimwon npiov katd T peragopd, aidotmoifore
QPECWG TOV aVTITTPOOWTTO.

AN

Yrnodeileig acpaleiag

Ynodeikn

Anayopetovrai ol TpomoToINoEIg OTn

ouokeun. TEToleg TPOTTOTIOINGEIG HITOPOUY

va TIPOKAAECOUV TpaupaTnopoUs Kai

Suchemoupyie.
Emokeuég om ouokeun emmpémeral va mpayparo-
ToloUvTal pdvo amo oyemkag e€ouciodompuéva kai
exmaiGeupiéva dropia. Yy mepimwon auth Ba mpéme
va xpnoipomololvral mvra aubevrikd aviaNakTikd
mg Adolf Wiirth GmbH & Co. KG. Mévo kara autdy
Tov TpdTio Siamnpeital n acpdheia MG CUOKEUAG.
Mpwv Ty évapén e ouykdMnong amopakplvere armo
my Tepiox epyaoiag SiahuTikég ouaieg, amoNmavTika
kait Aoimdr ebphekra uhika. KaNUyrte Ta pn kivoupeva
eUpAexta uNika. Mpoywprore o Siadikacia ouykOM
Anong pévo edv o atpag mepiBaMoviog Sev mepitxer
upnAEg ouykevTpLoEIG okoVNG, OEvWY agpiwy, agpioy
N ebphextwv ouaidv. EmPaMerar ibiaitepn mpocoyi
kata ) Sieaywyn EMOKEUOV OF GUOTAHATA COARVC-
oewv kai Soxela Tou mepiéxouv 1) TrepiEixav lpAekTa
uypa 1) agpia.
Mnv exBérere m ouokeun ot Bpoy), pnv My katafpt-
Xere kai pnv ekro€elere mpog autv atpd.
Mnv ouykoAhdre oté xwpig mpootareurik) aotida.
Mpoeadomoieite dropa Tou mepiBaMovtog oag yia Tig
akriveg nhektpikou 1o&ou.
Xpnoiporroleite kKaraMnAo Hnxaviopod avappodenong
aepiWv KaI ATHWV KOTTG. 2€ TIEPITTWOT TToU UpicTaral
kivSuvog ioTIvorg Twv aTHOV SUYKOAANONG A KOTTG
XPNOIHOTIOIEITE AvaTIVEUTTAPA.
E&v 1o kahwdio Siktlou kataoTpage i Koel katd Tig
epyaoieg, pnv 1o ayyi&ere, amha tpafhére apéowg To
Buopa 1oylog amé my mipila. Mnv xpnoipormoieite
ToTE T ouoKeur £av To kaAwdio Exel uroorel BAGRN.
Exere kovrd oag évav upoofeompa.
Merd v ohokMpwon Twv epyaciov ouykdMnong
npayparoromate E\eyyo mupkayidg (BA. UWV).

Mnv mpoomabioete ot va amocuvappoloyroete Tov
EKTOVWTT| TTiEONG. AVTIKATAOTAOTE TOV €KTOVWTY) TTiEON G
Tiou mapoucialel PAPN.

Dpovriore yia Ty kah kai ameuBeiag emagn Mg
YPOHHNG TOU Tepayiou Epyaciag Kovia OTo Oneio
GUYKOMNONG. Mnv mepvane 1o pelpa ouykoMoewg
péoa amo alucideg, opaipika poukepdy, xahuPdiva
OUPHATOOKOIVA, TIPOOTATEUTIKOUG ayWyoug, KTA.,
kabog propel va Miwoouy.

Mpooraretote 1600 £04G OO Kal T GUOKEUT KATd

m Sidipkeia epyacily oF UMIEPUYWEVEG 1) KekNIppveq
EMIPAVEIEG EPYATIAG,

H ouokeun emmpémeral va ouvdéeral pévo ot owota
yeiopévo nhektpikd Siktuo. (Tpipacikd TerpacUppato
oloTpa pe yerwpévo oudiepo aywyd A Hovopacikd
TpIGUppaTO CUoTpa pE yelwpivo oudttepo aywyd). H
mipida kai To kahwdio mpotktaong mpéme va Siabérouv
AeToUpYIKS TIPOCTATEUTIKO ayWYO.

Dopare mpootateutika polya, Oeppdmiva yavria iy
Seppdmvn modid.

Mnv amoyUyere maywpévoug cwAveg f CWANVQCEIG pe
m PonBeia ouokeung ouykdMnong.

¢ kheiota Soygia, umd mepliopiopiveg ouvOrkeg
EPAPLOYNG KAl OE TEPITTTWOT auénpvg NAEKTPIKAG
emkivouvoTTag emmpémeral n xprion HOVO cUoKEULY
pe onpa [S).

Katd ) Sidpxeia Twv Siaheppdrey epyaciag amevepyo-
ToleiTe ) ouokeun kai kheivere ) BaABida piahng.
Acpalilere m @idAn agpiou évavr oG pe Ty
alucida aopalag.

la ™ perapopd amopaKpUVETe T PIGAN agpiou.
ByaZere To Blopa ioxUog amd my mpila mpotol ak-
Maéere 1o onpeio TomoBémong 1) mpoPeite ot epyacieq
OTN GuOKeur).

lia T orfpavor MG CUCKEUNG NV TUTTATE 1) KAPPWVETE
10 MepiPAnpa. Xpnoiporoleite autokONATeG, ETIKETeg,
Xpnoipornoisite povo aubevrika alecouap
ka1 avraMhakrika e Wirth,
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MpofAemépevn xpron

H ouokeun mpoopilerar yia emayyeAparikr xpAon,
yia T cuykdAnon xaAuPa, aloupiviou kai
KPAHATOV.

MNa BAaPeg os mepinrwon pn evéedeiypévng
Xpriong euBuverar o xeip1oTIG.

MNpooTtacia cuokeung

H ouokeun) mpooTareleral nAektpovika evavr
uTtepPOPTRONG. Mapdia autd pnv evepyoroieite To
Bruatikd Siakdmn umd poprio. Mpiv T cuykON
Anon k\eivere Ta MAaiva kaUppata kai ouvdiere To
TEHAXIO EPYAOIAG PE Tr) GUOKEUN HECW TNG YPAHHNS
TOU Tepayiou epyaociag.

AmopakpuUveTe Tig oTayoveG CUYKOMNONG amd

TO ECWTEPIKO TOIXWHA TOU AKPOPUTIiou agpiou pe
katanAn adikn Aafida. Wekdlere To ecwtepikd Toi-
XWHO TOU AKPOPUCIOU TOU AEPIOU HE AVTIKOANNTIKI
ouaia f) XPNOoIHOTIOIETE KATAAANAN TTGOTA TTPOCTA-
oiag. Eror epmodileral To kayipo Twv oTayovey
ouykOMnong. Wekdlere N o&d, wote va amopelyere
v Tieon Tev omdy ££68ou Tou TpoaTaTEUTIKOU
agpiou.

Kard mn poprwon avuyavere ) ouokeur| povo amd
T oxeTikn xeipoiafn. Mnv avaonkavere T cuokeun
oTo TepiPAnpa pe mepovodpo 1) AMa apdpoia
pnxavnuara.

IToIXEia CUOKEUNG

Zuokeun ouykdAAnong (Eix. 1)
Miotoh

Aluciba aopaieiag
Mpootareutiky PiaAn agpiou™
BaABida pidng agpiou™
Miecoperpo

Merpnmg porg

Exrovwng mieong

2wAvag mpooTaTeuTikoU agpiou
Bida pUBpiong

10 Pdoula petapopdg

11 Mhaivo pépog

12 Towmida yeiwong

13 Kevrpikr umrodoxn

14 Kevrpikd Blopa

15 Tpappn tepayiou epyaociag

16 Kiklwpa yeiwong

17 Zroixeia xeipiopol

18 XeipohaPn

19 Empaveia andbeong

*Sev mepiapPaverar otov mapadortio e€omhiopd

NVONOCUBRWN -

e WURTH

4xbMivSpn mpowon (Eix. 1)

20 Mepiorpepopevog Ppayiovag
21 Enagr mpowong oupparog

22 ZiywBpo

23 21épio sicaywyng

24 Pdoulo Tpopodoaiag clpparog
25 PuBpiorik Pida

'EpPolo el6dou oupparog (Eix. 1)
26 EpPodo mEipwy

27 EpBoro e£ddou

28 Opivo olpparog

29 Maéipad ouykpdmong

Tpomwomoinon Tou cuppanvou nhexrpodiou (Eik. IV)

30 Maordg ouykpdmong (=cToixgio otepiwong) Tou mu-
prva PTFE kai/1j Tou mhaoTikou uprva yia eéwrepikr
Siaperpo 4,0 mm kai 4,7 mm

31 Aaktihiog kukhikrg Siatopng 3,5 x 1,5 mm, worte va
epmodileral n ¢€odog agpiou

32 Pakdp

33 TMuprvag PTFE kai macTikdg muprvag

34 >wMjvag ompiéng yia Tuprva PTFE kai mhaoTikd
Tuprva pe ewtepikr Sidperpo 4 mm, avrikabiotd Tov
Tpixoeidn cwhiva and xdhufa omv kevipikr) olvéeon.
3¢ elurepikég Siapérpoug 4,7 mm autdg 0 GuNvag
Sev umdpyer.

Iroixeia xeipiopou (Eik. V/VI)

35 Eveén ehtyyou Oeppokpaciag

36 Evdealn ehéyyou Siktlou

37 TMepiotpepopevos pubpiomg yia T Sidpkeia onpeia-
KNG ouykOMnong

38 Mepiotpepdpevog pubuiotg yia mv mpdwon olpparog

39 Aiakommg emhoyng Aermoupyiag

40 Tevikdg diakormmng

41 Bnpamikdg Siakdmmng

'EAeyxo¢ BGV [EmayyeApaTikég
npodiaypapég]

O xeipioTig Tou XPNOIHOTIOIEl GUOKEUEG GUYKONNONG
YIO EUTTOPIKOUG TKOTIOUG UTTOXPEOUTA, AVAAOYWG TWV
ouvBnkdv xphong, va Sieldyel Taktika Ekeyxo acgaleiag
Twv povadwev katd EN 60974-4. H Wiirth cuviotd mipo-
Beopia eNéyxou 12 pnvav.

Eheyxog aopaleiag mpémel va mpaypatomnoleital akopn
kal perd amd Tporromoinon 1) emokeur ™G povadag.
EXeyxor BGV mou Sev éxouv SieayBei cword pmopei va
TIPOKAAETOUY KATAoTPOP) TG eykardoraong. Nepiooore-
PEG TTANPOPOPIEG OXETIKA pie Toug ehéyxoug BGV pmopeite
va Mafere ano e€ouciodompéva onpeia eéurmpémong

me Wiirth.
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EKITO[IITéQ Oopﬁpou B H\exrpopayvnmika mpofApara kard m Oéon oe

H o1d6un Boplfou g cuokeung eivar pikpd-
tepn amd 70 dB(A), perpnBeica umd kavovikd
poprio kard EN 60974-1 kai ot péyioto onpeio
Aerroupyiag.

HAekrpopayvnriki) cupBarérnra

(HME)

To mapdyv mpoidy mAnpoi Ta twg Topa Ioxtovia TPd-

Turra HMZ.

ﬂpoooxq ora e&Ag:

Aoyw ™ms uynAng KcTovo)\uoqq pevparog ol
OUOKEUEG OUYKONNOTG HITOPEL VAl TTPOKANEGOUY
mapepBorég oto Snpdoio nhektpikd Siktuo. Su-
vertog n olveon oto nhektpikd Siktuo Tpémel va
UTTAKOUEI OE GUYKEKPIHEVOUG KAVOVEG WG TTPOG TN
péyiom emrpendpevn avriotaon Siktbou. H péyiom
emmpenopevn olvOemn avrioraon SikTiou (Zig,)
mg Siemagng mpog o Siktuo pelpatog (olvdeon
Siktbou) Siverar ota Tegvikd XapakmnpioTika. Eqv
xpeiaderar emkoivoveite pe Tov SiayepioTr Tou
Sikrbou.

B H ouokeun mpoopileral yia cuykdMnon kai eival
oxediaopévn yia emayyehpariki xpon (CISPR 11
class A). Ze mepinmwon xprAong oe dha mepiBai
Novra (m.x. o€ kaTolknpéveg Tiepioxg) eivar mBavr
n mpokAnon mapepPordv ot GANeG NAEKTPIKEG
OUOKEUEG,.

90

AeIToupyia prmopei va TIpokuyouy o:

* aywyoug SIkTiou, KUKAOHATA eEAEYXOU, YPappEG

ONPATOV KAl TNAETTIKOIVWVIAKA KUKAWHATA KOVTA

ot povadeg ouykdAnong kai/f kotmg

Topmolg kai &ékteg TAedpacng kar padiopl-

vou
* UTTONOYIOTEG KAl GANEG EYKATACTAGEIG ENEyXOU
* Siatd&eig mpooTaciag emayyeAHaTIKOVG XOPWY

(m.x. ouvayeppolc)
* Bnparoddreg kar akouoTika Bapnkoiag
* gykaraotaoelg Babuovopnong A pérpnong
* ouokeutq pe eEAayiom avoxi ot mapepBolég

Ze mepimwon mapepBorav ot GAeg eykataotaoeig Tou

mepiBaMovTog evdixeral va xpeialovral mpdobereg

Bupakioeig.

m  To mepiBéMov mou Ba mpémel va AngBel umdyn
HTTOPE VA EKTEIVETAI TIEPAV TWV OPIWV TOU AKIVITOU.
Auté e€apraral amd Ty Kataokeur) Tou KTipiou Kai
716 Moimég epyaoieg mou AapfBavouv xwpa exel.

Aemoupyeite T CUCKEUT CUPPWVA HiE T CTOIKEIQ KAl TIG

obnyieg Tou katackeuao. O XeIpIoTAG TG CUCKEURG

eival umelBuvog yia Ty eykardoraon kai m Aemoupyia

QuNG. e TTEQITITWOT EPPAVIONG NAEKTPOUAYVNTIKWY

mapepBolay, o xeipiomg gival appddiog yia ™y avTipe

Tomon Toug (evdexopévag pe Texvikr BonBeia amd Tov

KaTaoKEUaoTH).
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TeXVIKa XapakKTnPIoTIKa

Kwé. 0702 3520

Zeipiakog apiOpog 951511654331010014

'ETOG KATAOKEUNG

2021

To £10G KQTAOKEUNG TNG CUCKEUNG emonpaiveral amoé Tov oeipiakd apiBpd, Tov omoio Ba Bpeite otnv
mvakida TUmou. To éTog kataokeurg TpokUTTEl agalpwvtag Tov apiBpd 10 amd Tov apiBpd mou
oxnuatileral ané 1a yneia oty 11n kar 12n 6éon otov oepiakd apiBpéd. (Mapadeypa: O cepiakdg

apiBudg xxxxxxxxxx3 1 xxxxxx Sivel To ¢10g Kataokeung 2021 (31-10 = 21))

Mepioxr ouykdMnong 30-230A/
155-255V

Taon ev kevw 16,8-32,6V

PUBuion tdong 7 BaBpideqg

ED 100 %, 40 °C 115A

ED 20 %, 40 °C 230 A

ouykoMoUpeva olpparta, xaAuBag 0,6-1.0mm@

ouykoAoUpeva olppara, ahoupivio 1,0-12mm @

TaxiTnra mpowbnong olpparog 1-23 m/min

Tdon Siktlou 400V/3~

Suxvornra Siktlou 50/60 Hz

Acgpdheia Siktiou 16 Atr/C

Méy. katavdlwon pebpartog Siktiou 9,8 A

Méy. ovopaoTikn 1oxUg 6,8 kVA

2UVTEAEDTAG 1I0XUOG 0,89 cos ¢

Tpomog wiéng F

Karnyopia péveong F

Kwbikdg diebBvolg mpootaciag (IEC 529) IP 23

Tutrog moToAiou ML 2500

Aiaotdoeg (M x M x Y) 830 x 390 x 690
mm

Bdpog 66 kg

Katnyopia mpootaciag @/

BaBuog amodoong myng ioxtog cuykdMnong ot 70,8 %

péyioTn armoppoenan IoxUog

Ovopaortiki 1é0n e16ddou U, 400V

Méy. ovopaoTikd pelpa £15680u |1max 9,8 A

Méy. amroteheoparikd pelpa eig6Sou |4 4,4 A

Tdon oro pehavri Ug 326V

loxug ato pehavri 33W

*Aidpkeia evepyotroinong X 20% 100%

Taon epyaoiag U, 255V 198V

Peupa ouykdMnong Iy 230 A 115A

Peupa ouykdMnong | 98A 3,3A

Ovopaorik 1oxUG Sy 6,8 kVA 2,3 kVA
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* Avaloyia mpayparikol xpdvou epyaciag Tpog cuvolikd xpodvo epyaciag.

Mapatipnon 1: Auth n avaloyia kupaiverar perad O kai 1 kar ekppalerar wg Toc0oTo.
Mapatipnon 2: MNa autd 1o éyypago, n Sidpkeia evog MApoug kukhou eival 10 Aemrd. MNa mapdderypa,
ot Sidpkeia evepyoroinong mou amotehel 60% Tou xpovou popTeong Siadoxikwy 6 AeMTOV avTIoToIE

XPOvogG oto pehavri 4 Aerwv.

H &idpkeia evepyoroinong mpoodiopioTnke pe mpocopoiwon otoug 40 °C.

Aiota ic08Uvapwv povridev: Aev upioTaral

Tipég avapopag yia mpoodera ulhika

Tipn avagpopdg mpootareuTikhg atpdopaipag adpavolg agpiou (MIG) iy evepyol agpiou (MAG) yia dyko

TTPOCTATEUTIKOU agpiou:

JuykdMnon MAG: Aidperpog olppatog [mm] x 11,5 = Oykog mpootareutikou agpiou [|/min]
JuykdMnon MIG: Aidpetpog olppatog [mm] x 13,5 = Oykog mpooTarteutikol agpiou [|/min]

Tipég avapopdg yia Oyko cuvinypévou oUpparog ouykOAnong:
Pubpilbdpevn Taximra tpopodoaiag clppatog and 0,5 - 30 [m / min]
TayUmra Tpopodoaiag clppatog [m/min] *adikd Bapog clppatog [g/m]

Bapog olppatog ouykdbAnong [g/min]

O n mepaitépw TexVIKN TEKUNPIWON TTOU ATTAITETAl ATTO TOV KAVOVIOHO TEPI oIkoAoyIkoU oyediacpou

propei va PBpedei oto Siadiktuo, otnv nektpovikn SielBuvon
«http://www.wuerth.com/partsmanager» 1| va {ntn0ei amd 1o mAnoiéotepo umokatdornua Wiirth.

Mpiv tn Oéon oe Aairoupyia (Eik. 1)

LUvdeon morohioU
1. Zuvbiorte 1o kevipikd Buopa [14] Tou motohot [1]
oty kevipikn uroSoyn [13].

LivSeon Tng ypappng Tou Tepayiou epya-

giag

1. Xuvbiote ) ypapph Tou Tepayiou epyaciag [15]
oto kUkhepa yeiwong [16].

2. Aogaliote T ypappn Tou Tepayiou epyaciag [15]
TepIoTpépovTag T oG Ta Seéid.

3. Zrepenote my topmida yeiwong [12] ayoyipa oto
Tpamid) ouykdMnong / 1o Tepdyio epyaoiag.

Z'rapswcr] ™G Tolpmidag yeiwong
Zrepeore Ty Topmida yeiwong [12] kovrd oto
onueio ouykdMnong. H olvdeon perall topmidag
YEIWONG KAl TEpayiou pyaciag TpEMel va eival
otaBepry kal kahdg ayoyipn.

Mnv TomoBeteite Ty Topmida yeiwong
€AV OTNV eyKataoTaon ouykoAnong /
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™ PIdAn agpiou, adaMwG To pedpa
OUYKONNOEWG TIEPVAEN pEoa aTmo TIG
GUVETEIG TWV TIPOCTATEUTIKLY ayWYGOV
KQl HTTOpE va TIG KATAOTPEYE!.

LUvéeon oto nAekTpikd SikTuo

Eicayere To BUopa o kataMnAn mipila.
H aopaheia mpemer va avrioToiyei ota
TEXVIKA XOPAKTNPIOTIKA.

Tono®érmon Tou mmviou Tou olpparog

ouykoMnoewg (Eix. Il)

1. Agaipiore To mhaivo pépog [1 'I] kal Mote Ta ma-
&ipddia ouykpamong [29] amd 1o {pPoro e&o-
Sou [27].

2. TomoBemote 1o TMvio Tou olppatog cuyko|oewg
oto ¢uPoro e£66ou [27]. To épforo meipwv [26]
mpéme va acpahiler. Tia pikpd Tmvia obppatog
OUYKONACEWG XPNOILOTIOIEITE TIPOCUPHOYEQ.

3. PuBpiote 1o ppévo Tou clipparog [28] kard Tpomo
WOTE, APAVOVTAG TO TIAKTPO TCTONIOU, TO Tvio
TOU CUPPATOG CUYKONNOEWG VA HNV TREXE TIAEOV.



(Eéoa\‘wyﬁ TOU ouppdartivou nhektpodiou

1K.
ZeBidwore To akpoploio ioxog Tou moTohoy [1].

2. Avoi&re To mhaivo pépog [11].

3. Tuplote oto mhdi Ta {ywbpa [22] kai Tov mepioTpe-
@opevo Bpayiova mpog 1a emave @ @.

4. Mepdore 1o cuppdmvo nAekTpdSIo PEcW Tou oTOpioU
goymyf]q [23] kar g kevipikig umodoxig [13]
3.

lupiote Tov mepioTpepopevo Ppaxiova [20] mpog
Ta Tow kar acpaNiore pe Ta {iywbpa [22] @(5%
Evepyomoifote ) ouokeuny amd 1o yevikd Siakd-
nm [40].

TeviwoTe 10 GWARvVA Tou MOTONOU.

Mi¢ote Tv emagn mpdwong olpuarog [21].
Pubpiote v mieon pe mig puBpiotikig Bideq [25]
kaTa TPOTO OTE Ta pdoula Tpogodosiag clppa-
106 [24] ouykparovrag To Tmvio Tou clppatog ou-
yKoMoewg va mepioTpépovTal akopn eubeia.

WoOoN o O

To olppa Sev mpéme va paykove f va
TIAPAHOPPOVETaL.

10. Mi¢ore TV emagn mpbdwong ouppatog [21] swodtou
10 oUppa va e&iyel amd To Aaipd Tou moToNoU katd
mep. 20 mm.

11. Bidworte To akpoplaio ioxUog mou Taipidle oto mé-
X0 Tou clppartog oto motdM [1] kai kéyre o dkpo
Tou oUppatog mou e&éxel.

Iivéeon Tng mpooTareuTikrg PraAng

agpiou

1. TomoBerfote Ty mpootareutik) giaAn agpiou [3]
emave omv mAdka wiéng kar acpaliore ™ pe TV
aluciba aopakeag [2].

2. Avoilre molég popég kai ouvropa ) ParBida gia-
Ang aepiou [4], wore va amopakplvere Tuxdv umdp-
Xovia cwpatidia okdvng.

3. Xuvbiore Tov extovwrh meong [7] omy mpootareut-

K pidAn agpiou [3].

Bidoote To cwhijva mpooTareutikol agpiou [8] otov

ekrovw meong [7].

Avoiére m BaABida gidAng agpiou [4].

Pubpiore v mocdTTa agpiou Exoviag miEcel To

mAfkTpo motohiot om Bida pubpiong [9] Tou exTo-

vor meong [7]. H moodmra agpiou ameikovilerar

oto perpnm porig [6].

Moootnra agpiou=8iaperpog cupparog x

10 I/min.

v To mepleydpevo G giaAng ameikovileral oo
meoobperpo [5].

o s
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Avavéwon ¢ eykaracTaong yia ouykoA-

Anon pe aloupivévio cuppa'(. IK. V)

1. AM&&re o pdoudo Tpopodoaiag olpparog [24]
pe kat@Mnho pdoulo Tpogodoaiag oclppatog
aloupiviou.

2. Avrikataotiote To atodAIvO THOTON Pe AAOUIVEVIO,
| avrikataotiote Ta XaAUBSiva ecwtepikd ommpd pe
mhaoTikd muprva [33].

3. Amopakplvere o cwhjva ompiéng [34] omv ke
vipikiy urodoyn [13].

4. Koyre tov mhaotikd mupAva mou eéyxer [33] bote
va pravel kahd oTo pdoulo Tpopodoaiag olippatog
kai omrpwéTe To cwAiva opeiyakkou Tou éxete emiong
kovtivel avaldywg yia orabeporoinon eméve amd
Tov haoTikd Tupfva tou mpoeéxer [33].

5. Zgire o moTON kai TiepdoTe To GuUppATIVO
nhektpodio. O1 kwdikol mapayyehiag Twv aviak
Nakrikov e&aprovrar amd Tov xpnoipomoioUpevo
1010 mOoToNIoU Kai T SiIGpETPO ToU CUppaTog Kal
avaypdagovTal oToug KaTaAdyouG aviaAAaKTIKGOV
TTIOTONIGV.

©¢on oe Aeitoupyia (Eik. VI / VII)

O xepiopog Tou MM230 eivar mold amhog:

H mpbwon olppatog mpocavatohilerar autdpara om
puBpiopivn Babpida cuykoMoews,.

H mpbwon olppatog pmmopel va S10pBwbi xeipokivnra.

B Evepyormoifote m ouokeur amo To yevikd Sia-
ko [40].
V' H npdoivn ivdedn ehéyxou Siktiou [36] avafe.
O Bnuarikég diakommg [41] xpenoipebe otov akpiPr
ouvToviopd TG 1oxUG ouykdbAnong oto nhektpddio Kai
0 UAIKO.
Mnv tov yupilere moté kard T Sidpkeia
G ouykoMnong!

Meioote v thon ouykdMnong pe To Prpatikéd Siakd-
nm [41] 6rav epgpavidovral avepahieg. Auéhore Ty
1d0n ouyKOMnong pe 1o Bnparikd Siakémn [41] orav
epepavilerar umepPoAikd mpoeixov mayog pagng.

Aiakémtng emloyrg Tpomou Aeitoupyiag
ErmAére mv emBupnm Aemoupyia cuykdAnong oto
Siakdn emoyng Tou Tpdou Aerroupyiag [39]:

IuykéMnon 2 kikhwv + 1

1. TMiéoTe kar kpatOTE TO TAAKTPO TIGTOAIOU.

v" H BaABida aepiou avoiye. H taximra mpdwong
oUPHATOG ENEYXETAI AUTOHATWG, EVW TO NAEKTPIKO
16&0 avafe.
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Agpnore eAeliBepo To T KTPO ToTONIOU.

H mpdwon oclpparog crapardel, o autdpata
eAeyxOpevog xpdvog eNelBepng kalong otapatdel.
To oUppa kaiyeral TPOG Ta oW, WOTE VA PNV
koM oel oTo Tepdyio epyaaiag. To nhektpikd 16€o
ofrver.

AN

LuykoAAnon 4 kukAwv t ¢

1. TMiéote yia Niyo 10 n)\qKTpo mmoToAiou.

V" H BaBida aepiou avoiyel. H raximra mpowong
OUPHATOG EAEYXETAI QUTOPATLG, EVQ) TO NAEKTPIKO
1660 avaPel.

2. Miore Eavéa yia Miyo 1o mAAKTPO mMGTONOU.

V" H mpdwon olppatog otapatdel, o autdpara
eheyxOpevog xpdvog elelBepng kalong otapatdel.
To oUppa kaiyeral TPOG Ta TMOW, WOTE VA PNV
koMoel oTo Tepdyio epyaciag. To nhektpikd 10€o
ofnver.

}:qpequ ouyKk6AAnon eeee
[Miéote To MARKTPO TMGTOMOU.

/ To nhektpikd 16&0 pével avappivo yia To Sidompa
G pubpiopévng Sidipkeiag onpeIaknG CUYKONM-
ong kai ot ouvéyeia ofvel.

2. MoNg 1o nhektpikd 160 offjoer aproTe ehelBepo
70 TIAAKTPO TIGTONOU.

NepioTpepodpevog pudpioTiic yia Tnv

Tpbéwon cupparog

Zrov mepiotpepopevo pubpior) [38] propei va

npoypmonomezi 6|6p9w0r] akpiBeiag TG mpdwong

oUpparog. H mpowon alpparog e\éyxerar autdpara oe
ouvapmon pe ) Babpida ouykONnanG.

1. TomoBemore Tov mepiotpepopevo pubpiorr| [38]
orig Babpideq ouykdMnong 1-5 TouldyioTov ot
peoaia Béon, wote va Siacpalioere emapkr mpdwon
TOU CUPHATOG.

2. Maoore Ty mpowon eav To cuppa xTumdel.

3. Auéhote v mpdwon edv To nhekTpikd 16E0 divar
KauTo.

NepioTpepodpevog pubpioTig yia T

Si1apkeia onpeiakng ouykoAAnong

B Mem BonBeia Tou mepioTpepdpevou pub-
piot [87] pubpiote T Sidpkeia kalvong Tou
nAextpikol T6Eou.

'Evéeiln ureppopTwong

Eav, mélovrag To mAfkTpo matohiol, n évdeén
eéyxou Beppokpaciag avayer [35], n ouokeun éxel
umteppopTwBel. AprioTe T ouokeur va kpuLaoEl oTO
pelavri.
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Zuvtipnon / Ppovrida

Mpoooyn!
KaBapiopodg g ouokeung pdvo apol
¢xel apaipedei To Buopa ioxlog.

Aiamnpeite mvra kabapr T ouokeur
Kal TIG OTIEG AgPICHOU.

2¢ TIEPITITWON TIOU ) CUCKEUTN), TTAPA TNV EPAPHOYT
TRV 00OTOV S1a8IKacIV KaTaokeung Kal eAéyxou,
mapouacidoel kamoia otiypn PA&Pn, n emokeun

Oa mpimel va mpaypatomoinBei ané eéoucio-
Sotnpévn urnpeoia e€utpimong mehatov g
Wiirth-Epyaleia.

Ma epwthoeig kal TapayyeNieg avTaAakTIKOV SnAe-
veTe oTTWodATOTE Tov KwdIKO TTPOidVTOG, 0 omoiog
avaypdagerar oty mvakida TUTMou TG CUOKEUNG.

Mepifallovrikég urrodeileig

2¢ kapia TEPITITRON pnv amoppi-
Trere ) ouokeur pali pe Ta ouvnOr-
Opéva OIKIaKG amoppippara.
Aiabiote T cuokeun o eykekpipEvn
urnpeoia d140eong 1 péow g
ToTKAG gykataoTaong Si1dbeong.
Tnpsite Toug TPéYOVTEG 10X UOVTEG KAVOVIOPOUG. 2€
TepITTWON apPIBONOV EMIKOIVWVEITE P TNV TOTTIKA
eykataotaon 1d6eong. AmoppinTere dAa Ta ukika
ouokeuaoiag pe oefacpd mpog 1o mepIBaiiov.

Eyyiunon

MNa myv mapoloa ouckeur) g Wiirth odg mapt-
Xoupe eyyunon olppwva pe Toug vopoBetikolg/
KaTa TOTTOUG 10X UOVTEG KAVOVIOHOUG amd Tnv
nrepopnvia ayopdg (amddeén péow Tipoloyiou A
Sedtiou mapddoong).

O eppavilopeveg PAGPeg SiopBuvovrar ptow avrr-
karaotaong f emokeung. BAaBeg, o omoieg mpo-
KaloUvTal amd akataAAnAo xeipIopod, amokieiovral
amd my gyyunon.

Amipata eyylnong avayvepilovral pévo epdcov N
ouokeuny mapadobsi mMApng ot éva umokataoTnua
g Wiirth, otov 8ikd oag avnimpéowno g Wiirth
1) oe eoucioSotnuévo Tufpa eutmpémong mehatov
g Wirth.

Y16 v em@Uulaln TexvikGv alayov.

Aev pépoupe kapia eublvn yia Tuoypagika AaOn.



€ TIEPITITWOT) TIOU 1] CUCKEUT), TTAPA TNV EQApPHOYN
TRV cwotwy S1adikaciGv kaTaokeung kai eAdyxou,
mapouaidoel kamoia orypr BAaPn, n emokeur) Ba
npémel va mpaypatomoindei amé kévipo otpPig
masterService Tng Wrth.

MNa epwmoeig ka mapayyeNieg aviaANakTikoy SnAG-
vere omwodnToTE Tov KwOIKG TPoidvTog, 0 omoiog
avaypdeeral oty mvakida TUTou TG CUCKEUN.
Tov evnpepwpévo katdloyo avialaktikwv eéaptnpd-
TV TNG TTAPOUCAG CUCKEUNG PTopeite va Ppeite oTo
Siadiktuo, ot oehiba
"http://www.wuerth.com/partsmanager”,

| oTo MANCI¢CTEPO OF £04G uTrokataoTnua Mg Wiirth.

C€ Aflwon ouppdppwong

Me mhfpn €uBlivn SnAovoupe 611 To Tapdy Tpoidy
ouppoppaveral pe Ta akdbhouba mpdTuTa A Ta
KavoVIOTIKG Eyypaga:

MpoéTura
* EN 60974-1:2012
* EN 60974-2:2013
* EN 60974-10:2014 CLA

oUPPLVa pe Toug Kavoviopoug Twv Odnyiov:

Odnyia EE
* 2011/65/EE
* 2014/35/EE
« 2014/30/EE
* 2019/1784/EE

Texvikn Tekpnpiwon:

Adolf Wiirth GmbH & Co. KG, Abt. PCV
Reinhold-Wiirth-Straf3e 12 - 17,

74653 Kiinzelsau, Germany

A ﬂcwu%/ \ﬁ?"“ OC: Y

Alexander Kimmig Dr-Ing. S. Beichter

Head of Machines - Director Quality
Services and Systems

Authorised Signatory Authorised Signatory

Kinzelsau: 01.01.2021
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Giivenliginiz icin

UYARI - ilk kez kullanmadan énce
emniyet vyarilarini mutlaka
okuyun!

Cihazinizi ilk defa kullanmadan énce
bu kullanim kilavuzunu okuyup buna
gére davraniniz.

Bu kullanim kilavuzunu, daha

sonra tekrar kullanmak ya da cihazin
sonraki kullanicilarina iletmek izere

Kullanim kilavuzunun ve emniyet uyanlarinin dikkate
alinmamasi halinde cihazda hasar, kullanicida ve

saklayin. diger kisilerde tehlike olusabilir. Nakliye hasarlar
derhal yetkili satciya bildirilmelidir.
'A Emniyet uyarilar
Not m  Kaynak yerinin hemen yakininda is parcast hathinin
Cihazda degisiklik yapmak yasaktir. Bu iyi ve dogrudan temasina dikkat edin. Kaynak
tir degisiklikler yaralanmalara ve kusurlu akimini zincirler, bilyeli yataklar, celik halatlar, koru-
islevlere yol acabilir. yucu iletkenler vb. iizerinden gecirmeyin, ciinkii bu
®m  Cihazda onanmlar yalnizea bu konuda gérevlendi- parcalar eriyebilir.
rilmis egifimli kisilere yaptinlmalidir. Bu amaclaher  m  Yiksek veya egimli calisma yiizeylerinde calisma-
zaman Adolf Wiirth GmbH & Co. KG firmasina ait larda kendinizi ve cihazi emniyete alin.
orijinal yedek parcalan kullanlmalidir. Bu sayede ~ ®  Cihaz sadece nizamina uygun bir sekilde top-
cihaz givenliginin devamliligi saglanmis olur. raklanmis olan elekirik sebekesine baglanabilir.
®m  Kaynak yapmaya baslamadan énce ¢ézici (Topraklanmis nétr iletkenli ¢ fazli dort telli sistem
maddeler, yag temizleme maddeleri ve yanici veya topraklanmis nétr iletkenli tek fazli i telli
malzemeler calisma alanindan uzaklastinimalidr. sistem). Priz ve uzatma kablosu, sorunsuz calisan
Hareket eftirilemeyen yanici maddelerin izeri bir koruyucu iletkene sahip olmalidir.
Srtilmelidir. Sadece cevre havasinda yiksek toz, m  Koruyucu giysileri deri eldiven ve deri énlik giyin/
asit buharlan, gaz veya yanici madde konsantras- takn.
yonlar olmadiginda kaynak yapin. Ozellikle yanic  ®  Donmus olan boru veya hatlan kaynak cihazi
sivi veya gazlar iceren veya icermis olan boru araciigyla gzmeyin.
sistemlerinde ve kaplarda onanm calismalarinda ®m  Kapal kaplarda, dar uygulama kosullarinda ve
dikkatli olun. yiksek elekirik tehlikesi oldugunda sadece [S] iso-
m  Cihazi yagmura maruz birakmayiniz, tazyikli su retine sahip cihazlar kullanilabilir.
veya buharla temizlemeyiniz. m  Cihazi ¢alisma aralarinda kapatin ve tiip valfini
B Asla kaynak levhasini takmadan kaynak yap- kapatin.
mayin. Cevrenizdeki kisileri ark isinlar konusunda ~ ® Gaz tilpiini, emniyet zinciri ile devrilmeye karsi
uyarin. koruyun.
B Gazlar ve kesme sonucu cikan buharlar icin uygun B Tasima esnasinda gaz tipini cikarin.
emme fertibatlan kullanin. Kaynak veya kesme ®  Kurulum yerini degistirmeden veya cihazda calis-
islemleri sonucunda olusan buharlar soluma malara baslamadan 8nce fisi prizden cekin.
tehlikesi varsa bir solunum cihazi kullanin. ®  Cihazin isaretflenmesi amaciyla gévde iizerine
B Calsmalar esnasinda sebeke kablosu hasar gé- delikler acmayin veya percinler olusturmayin.
rirse veya koparsa, kabloya dokunmayin, hemen Yapishrlabilir levhalar kullanin.
sebeke fisini cekin. Cihazi asla hasarli kablo ile m Sadece orijinal Wiirth aksesuar ve
kullanmayn. yedek parcalarini kullaniniz.
B Yangin séndiriictyy yakininizda bir yere koyun.
®m  Kaynak calismalanini tamamladiktan sonra yangin
kontroli yapin (bkz. Kaza Onleme Yénetmelikleri).
B Asla basing dissirme cihazini parcalarina
ayirmaya calismayin. Hasarli basing disirme
cihazlanni degistirin.
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Amaca uygun kullanim

Cihaz hem ficari hem de endistriyel uygulama kosullan
alinda celik, aliminyum ve alasimlan kaynak yapmak
icin &ngdrilmistir.

Amaca uygun olmayan kullanimlar sonu-
cunda olusacak hasarlardan kullania
sorumludur.

Cihaz elektronik olarak asin yike karsi korumalidir.
Ancak kademeli saltere yik alindayken basmayin.
Kaynak yapmadan énce yan kapaklar kapatin. Is
parcasini, kaynak isleminden &nce is parcasi hath ile
cihazla baglayin.

Gaz memesinin ic duvarindan kaynak sicramalarini
uygun bir &zel pense ile uzaklastirin. Gaz memesinin ic
duvarina bir ayirma maddesi piiskirtin veya bunun icin
bir meme koruma macunu kullanin. Bu, kaynak sicrame-
larinin yanarak yapismasini 8nler. Koruyucu gaz cikis
deliklerinin kapanmasini &nlemek icin egik piskirtin.
Cihazin yerini degistirdiginizde cihazi sadece bunun
icin 6ngdrilmis olan tutamaktan kaldinn. Cihazi bir
forklift veya benzeri bir arac yardimiyla gévdeden
kaldirmayn.

Cihaz elemanlan

Kaynak cihazi (Sek. 1)
Briiler

Emniyet zinciri
Koruyucu goz tiipi*
Gaz tiipi valfi*

Icerik manometresi
Debi dlcer

Basing disirme cihazi
Koruyucu gaz hortumu
Ayar civatasi

10 Tasima makaralan

11 Yan parca

12 Topraklama pensesi
13 Merkezi priz

14 Merkezi fis

15 Is parcasi hath

16 Topraklama baglantisi
17 Kumanda elemanlan
18 Tutamak

19 Yerlestirme yiizeyi
*teslimat kapsaminda bulunmamaktadir

VONOCURWN=—
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4 makarali besleme (Sek. 11)
20 Cevirme kolu

21 Tel beslemesi digmesi

22 Devirme kolu

23 Giris memesi

24 Tel besleme makarasi

25 Ayar civatasi

Tel akis mili (Sek. 1)
26 lfici mil

27 Cikis mili

28 Tel freni

29 Tutucu somun

Tel elektrodu donanim degisikligi (Sek. IV)

30 4,0 mm ve 4,7 mm dis cap icin PTFE tutma nipeli
(=sikishrma parcasi) veya plastik cekirdek

31 Gaz cikisini engellemek icin O ring 3,5 x 1,5 mm

32 Baslikh somun

33 PTFE- ve plastik cekirdek

34 PTFE ve plastik cekirdek icin 4 mm dis capli destek
borusu, merkezi baglantida celik kapiler borunun
yerini alir. 4,7 mm dis capta boru kullanilmaz.

Kumanda elemanlarn (Sek. V/VI)
35 Sicaklik kontrol géstergesi

36 Sebeke kontrol géstergesi

37 Nokia kaynak siiresi icin ayar digmesi
38 Tel beslemesi icin ayar digmesi

39 Calisma modu secme salteri

40 Ana salter

41 Kademeli salter

Meslek Odasi Yonetmeligi
Kontroli

Ticari olarak kullanilan kaynak fesislerinin isleficisi
tesisleri, kullanima bagh olarak EN 60974-4 uyarinca
duzenli olarak givenlik acisindan kontrol etmekle
yikimlidir. Wirth 12 aylik bir kontrol siiresi &nerir.
Tesis degistirildikten veya onarildiktan sonra da giiven-
lik kontroli yapilmalidir. Nizamina uygun olmayan bir
sekilde uygulanan meslek odas yénetmeligi kontrolleri
tesisin bozulmasina neden olabilir. Kaynak tesislerinde
Meslek Odasi Yénetmeligi Kontrolleri hakkinda ayrintil
bilgileri yetkili Wiirth Servis noktalarindan alabilirsiniz.
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Ses emisyonu

Cihazin ses seviyesi, EN 60974-1 uyannca norm
yikiine gére maksimum calisma noktasinda yapilan
dlcimlere gére 70 dB(A)'dan dusiktir.

Elektromanyetik uygunluk (EMU)

Bu cihaz yirirlikte olan EMU normlanina uygundur.
Asagidakileri dikkate alin:

m  Kaynak cihazlar, yiksek akim tiketimleri nede-
niyle kamu elekirik sebekesinde anzalara neden
olabilir. Bu nedenle sebeke baglantisi, maksimum
izin verilen sebeke empedansi bakimindan kosul-
lara tabidir. Elekirik sebekesi (elektrik baglantisi)
arayiiziine izin verilen en yiksek sebeke empe-
dansi (Z,..) teknik verilerde belirfilmistir. Gerekirse
sebeke operatériinize danisiniz.

Cihaz, ficari ve endustriyel uygulama kosullan
alinda kaynak islemleri icin tasarlanmigtr (CISPR
11 sinif A). Baska ortamlarda kullanilmasi halinde
(6rn. yerlesim bélgelerinde) baska elekirikli cihaz-
larla parazit meydana gelebilir.
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B Asadda belirtilenlerde isletime alma durumunda
elekiromonyehk sorunlar yasanabilir:

* Kaynak veya kesme unitesinin yakinindaki

sebeke besleme hatlari, kumanda hatlar, sinyal

ve telekominikasyon hatlan

Televizyon ve radyo vericileriyle alicilan

* Bilgisayarlar ve diger kontrol uniteleri

Ticari donanimlarda (6rn. alarm sistemlerinde)

koruyucu tertibatlar
* Kalp pilleri ve isitme cihazlan
* Kalibrasyon veya &lcim tertibatlar
* cok dusik ariza dayanikliigina sahip cihazlar

Cevrede baska tertibatlarda parazit olusmasi halinde

ilave ekranlamalar gerekli olabilir.

B S6z konusu ortam, arazi sininna kadar uzanabilir.
Bu, binanin yapr sekline ve orada uygulanan diger
islemlere bagldr.

Cihaz reficinin bilgileri ve talimatlan dogrultusunda

calishnn. Cihazin isleficisi, cihazin kurulumundan ve

calistnlmasindan sorumludur. Elekiromanyetik anzalar
meydana gelirse isletici (gerekirse ireficinin teknik
yardimiyla) bu anzalanin giderilmesinden sorumludur.



Teknik Bilgiler
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Uriin 0702 3520
Seri numarasi 951511654331010014
Uretim yil 2021

Cihazin tretim yili, tip plakasinda yer alan seri numarasindan tespit edilebilir. Seri numarasinin 11. ve 12.
hanesinden 10 cikarilinca iretim yili elde edilir. (Ornek: Seri numarasi xxxxxxxxxx3 1 xxxxxx ile elde edilen

retim yili 2021(31-10 = 21))

Kaynak bélgesi 30-230A/
155-255V

Rélanti gerilimi 16,8-32,6V

Gerilim ayari 7 kademe

ED % 100, 40 °C 115A

ED % 20, 40 °C 230 A

kaynak yapilabilir teller, celik 0,6-1,0mm @

kaynak yapilabilir teller, aliminyum 1,0-1.2mm @

Tel tasima hizi 1-23 m/dak

Sebeke gerilimi 400V/3~

Sebeke frekansi 50/60 Hz

Sebeke emniyeti 16 Atr/C

maks. sebeke akim tilketimi 9.8 A

maks. tilketim giici 6,8 kVA

Giig faktéri 0,89 cos ¢

Sogutma tiri F

izolasyon maddesi sinifi F

Koruma tiirij (IEC 529) IP23

Brilor tipi ML 2500

Ebatlar (U x G x Y) 830 x 390 x 690 mm

Agirik 66 kg

Koruyucu sinffi D/

Maksimum giic tiketiminde kaynak akimi 70,8 %

kaynaginin etki derecesi

Nominal giris gerilimi U, 400V

Maks. nominal giris akimi [1max 9.8 A

Maks. efektif giris akimi |1 4,4 A

Rélanti gerilimi Ug 32,6V

Rélanti giici 33W

*Calishrma siresi X 20% 100%

Calisma gerilimi U, 255V 198V

Kaynak akimi I, 230 A 115A

Kaynak akimi I 9,8 A 3,3A

Giris giict Sy 6,8 kVA 2,3 kVA
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* Gergek calisma siresinin toplam calisma siiresine orani.

Agciklama 1: Bu oran, Oila 1 arasindadir ve yiizde olarak ifade edilebilir.

Aciklama 2: Bu dokiiman icin komple aralik 10 dakikadir. Ornegin yik siresinin % 60’1 kadar bir calisma siiresinin
ardindan gecen 6 dakikayi 4 dakikalik rélanti siiresi izler.

Calisma siiresi, 40° C icin simiilasyon yoluyla belirflenmistir.

Benzer modellerin listesi: Yoktur

Ek malzemeler icin referans degerler

Koruyucu gaz miktar icin MIG-MAG referans degeri:
MAG kaynag: Tel capi [mm] x 11,5 = Koruyucu gaz miktar [|/min]
MIG kaynag:: Tel capi [mm] x 13,5 = Koruyucu gaz miktarn [I/min]

Kaynak teli erime miktari referans degerleri:

Tel besleme hizi, 0,5 - 30 [m/dak] araliginda ayarlanabilir
Tel besleme hizi [m/min] *spesifik tel agirhgi [g/m]

Kaynak teli agirhgr [g/min]

Ekolojiye Duyarli Tasarim Yénetmeligi icerisinde talep edilen diger tim teknik belgeleri internette

Jhitp://www.wuerth.com/partsmanager” adresi alinda bulabilir veya en yakin Wiirth subesinden
isteyebilirsiniz.

isletime almadan &nce (Sek. 1) Akim sebekesine baglama

Fisi uygun prize takin. Emniyet, teknik

Briilor baglanhsi bilgilere gére saglanmalidir.
1. Brilsrin [1] merkezi fisini [14] merkezi prize [13]
takin.
Is parcasi hattinin baglanmasi nak teli bobininin yerlestirilmesi
1. 'is parcasi hattini [15] topraklama baglantisk (SeY(
na [16] baglayn. Yan parcoyl [11] cikarn ve tutucu somunu [29]
2. ls parcasi hattini [15] saga dogru déndiirerek cikis milinden [27] ayirin.
emniyete alin. 2. Kaynak teli bobinini cikis miline [27] takin. ifici
3. Topraklama pensesini [12] kaynak tezgahina milin [26] yerine oturmasina dikkat edin. Kigik
veya is parcasina iyi iletkenlik saglayacak sekilde kaynak teli bobinleri icin bir adaptér kullanin.
sabitleyin. 3. Tel frenini [28] brilsr digmesini birakhginizda
kaynak teli bobini diz yénde hareket etmeyecek
Topraklama pensesinin sabitlenmesi sekilde ayarlayin.

m  Topraklama pensesini [12] kaynak yerinin yakr-
ninda sabitleyin. Topraklama pensesi ve is parcasi  Tel elektrodunun takilmasi (Sek. 11)

arasindaki baglantinin siki ve iyi iletecek sekilde 1. Brildrin akim memesini [1] C|kor|n
olmasina dikkat edin. 2. Yan parcay [11] agin.
3. Devirme kolunu [22] yana ve déner kolu yukarya

Topraklama pensesini kaynak tesisinin katlayin @ @.
veya gaz tipinin Uzerine koymayin, 4. Tel elekirodu giris memesinden [23] ve merkezi
aksi takdirde kaynak akimi keruyucu prizden [13] @ gecirin.
iletken baglantilan tizerinden tasinip 5. Déner kolu [20] geriye katlayin ve devirme kollariy-
bunlara hasar verebilir. la [22] @ ® kilitleyin.
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Cihazi ana salterden [40] agin.

Briilér hortumunu gerin.

Tel beslemesi digmesine [21] basin.

Baskiyr ayar vidalanyla [25] tel besleme makara-
lan [24] kaynak teli bobini tutuldugunda dénecek
sekilde ayarlayin.

0 ® N

Tel sikismamali veya deformasyona
ugramamalidir.

10. Tel beslemesi diigmesine [21] tel, brilér bogazin-
dan yakl. 20 mm tasana dek basin.

11. Tel kalinh@ina vygun olan akim memesini brijlé-
re [1] vidalayan ve tasan fel ucunu kesin.

Koruyucu gaz tipiuniin baglanmasi

1. Koruyucu goz tipini [3] yerlestirme plakasina ko-
yun ve emniyet zinciri [2] ile emniyete alin.

Mevcut kir parcaciklarn 1 disan iflemek icin goz
tipy valfini [4] birkac kere kisa sireligine agin.
Basing disirme cihazini [7] koruyucu goz tipine
[3] baglayn.

Koruyucu gaz hortumunu [8] basing dijsirme ciha-
zina [7] vidalayin.

Gaz tipi valfini [4] agin.

Gaz miktanini brilér digmesini basili tutarak
basing dissirme cihazinin [7] ayar vidasinda [9]
ayarlayin. Gaz miktan debi 8lcerde [6] gésterilir.
Gaz miktari=Tel capi x 10 |/dak.

V' Tip icerigi icerik manometresinde [5] gésterilir.

NI NI

Aliminyum tel ile kaynak yapmak icin

tesiste donanim degisikligi (Sek. IV)°

1. Tel besleme makarasini [24] uygun bir aliminyum
tel besleme makarasi ile degistirin.

2. Celik brilsri aliminyum briilér ile degistirin veya
celik i¢ spirali bir plastik cekirdek [33] ile degistirin.

3. Destek borusunu [34] merkezi prizden [13] cike-
rin.

4. Tasan plastik cekirdegi [33] tel besleme makarask-
nin cok yakinina gelecek sekilde kisaltin ve uygun
sekilde kisaltilmis olan piring boruyu dengeleme icin
tasan plastik cekirdegin [33] izerinden itin.

5. Briiléri sikin ve tel elektrodu yerlestirin. Degistirme
parcalaninin siparis numaralan, kullanilan brilér
tipine ve tel capina baglidir. Bunlar icin brilér
yedek parca listelerine bakabilirsiniz.

e WURTH

isletime alma (Sek. VI / Vi)

MM230'nin kullanimi gok kolay tasarlanmigtir:
Tel beslemesi otomatik olarak ayarlanan kaynak
kademesine géredir.

Tel beslemesi el ile diizeltilebilir.

m  Cihazi ana salterden [40] acin.
V" Yesil sebeke kontrol géstergesi [36] yanar.
Kademeli salter [41] sadece elektrot ve malzeme
tizerindeki kaynak giiciniin tam olarak ayarlanmasi
icin kullanilir.
Asla kaynak islemi esnasinda gecis
yapmayin!

Yanma sonucu oyuklar varsa, kademeli salter [41] ile
kaynak gerilimini azaltin. Cok fazla dikis cikintisi varsa,
kademeli salter [41] ile kaynak gerilimini yikseltin.

Calisma modu secme salteri
Calisma modu secme salterinde [39] istediginiz kay-
nak fonksiyonunu secin:

2 vuruslu kaynak 1
Brijlér diigmesini basili tutun.

\/ Gaz valfi agili. Tel besleme hizi otomatik olarak
kumanda edilir, ark ateslenir.

2. Brilér digmesini birakin.

V' Tel beslemesi durdurulur, otomatik olarak kumdan
edilen serbest yanma siiresi sona erer. Tel, is parca-
sinda sikisip kalmamasi icin yanar. Ark séner.

4 vuruslu kaynak t ¢

1. Kisaca briildr diigmesine basin.

V" Gaz valfi agilir. Tel besleme hizi otomatik olarak
kumanda edilir, ark ateslenir.

2. Tekrar kisaca briilér digmesine basin.

V' Tel beslemesi durdurulur, otomatik olarak kumdan
edilen serbest yanma siiresi sona erer. Tel, is parca-
sinda sikisip kalmamasi icin yanar. Ark séner.

Nokta kaynak eeee

1. Brilér digmesine basin.

V" Ark, ayarlanan nokta kaynak siresi boyunca durur
ve ardindan séner.

2. Ark séndikten sonra briilér digmesini birakin.

Tel beslemesi icin ayar digmesi

Ayar diigmesinde [38] tel beslemesinin ince ayarini

yapabilirsiniz. Tel beslemesi, kaynak kademesine gére

ofomatik olarak kontrol edilir.

1. Yeterli tel beslemesi icin ayar digmesini [38] 1-5
arasi kaynak kademelerinde en az orta konuma
ayarlayin.
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2. Telin carpmasi durumunda tel beslemesini azaltin.  Garanti kapsaminda yapilan misracaatlar, ancak
3. Ark cok sicaksa tel beslemesini artirin. cihaz parcalanmamis bir vaziyette bir Wiirth subesine,
bir Wiirth pazarlamacisina veya Wiirth tarafindan
Nokta kaynak siiresi icin ayar digmesi  yetkilendirilmis bir servis noktasina birakildigi durumda
®  Ayar digmesi [37] araciligiyla arkin yanma kabul edilebilir.
siresini ayarlayin. Teknik degisiklikler saklidir.
Basim hatalarindan dolayr sorumluluk kabul edilmez.

Asirn yik gostergesi

Briilér digmesine bashginizda sicaklik kontrol géster- Yedek parcalar

gesi [35] yanarsa cihazda asin yik vardir. Cihazin

rélantide sogumasini bekleyin. Cihaz &zenli irefim ve kontrol islemlerine ragmen
bozulacak olursa, tamir islemi Wiirth masterService
tarafindan yapilmalidir.

Bakim / Koruma Tim sorularda ve yedek parca faleplerinde listfen
makine izerindeki fip levhasi izerinde bulunan iriin
Dikkat! numarasini belirtiniz.
Cihazi sadece elektrik fisi cekili oldugun-  Bu cihazin giincel yedek parca listesini internette
da temizleyin. "http://www.wuerth.com/partsmanager”

adresi altinda bulabilir ya da size en yakin Wiirth
subesinden isteyebilirsiniz.
Cihaz: ve havalandirma deliklerini daima

temiz tutun. C€ Uyumluluk Beyani

Bagimsiz sorumlu olarak, bu riinin asagidaki standart
ya da standart hikmiinde belgelere uygunluk arz

Cihaz &zenli iretim ve kontrol islemlerine ragmen eftigini teyit ederiz:

bozulacak olursa, tamir islemi Wiirth aletleri icin yetkili

bir msteri servisi tarafindan yapilmalidir. Standartlar

Tim sorularda ve yedek parca taleplerinde litfen * EN 60974-1:2012
makine iizerindeki tip levhasi iizerinde bulunan iriin e EN 60974-2:2013
numarasini belirfiniz. * EN 60974-10:2014 CLA

ilgili yonetmelik hikimlerine uygundur:

Cevre bilgileri
AB Yonergesi

Cihazi kati surette normal cépe * 2011/65/AB

atmayin. Cihazi yetkili bir atik isletmesi ¢ 2014/35/AB

vasitasiyla veya belediyenizin ahk * 2014/30/AB

kurulusu vasitasiyla ahga ayinn. ¢ 2019/1784/AB

Gecerli giincel talimatlara uyun.

Suipheli hallerde atik kurulusunuzla Teknik belgelerin bulundugu yer:

irfibat kurunuz. Biitin ambalaj malze-  Adolf Wiirth GmbH & Co. KG, Abt. PCV
meleri cevreye duyarli bicimde bertaraf edilmelidir. Reinhold-Wiirth-Strafle 12 - 17,

74653 Kinzelsau, Germany

N

Bu Wiirth cihazi icin yasal/ulusal dizenlemelere gére
(fatura veya irsaliye ile saptanan) satis tarihinden

baslayan bir garanti sunuyoruz. Alexander Kimmig Dr.Ing. S. Beichter
Meydana gelen hasarlar yerine baska bir cihaz Head of Machines - Director Quality
vererek ya da onarmak suretiyle giderilir. Hatal kulle- Services and Systems

<r:]lerr%](l:llglr; kaynaklanan hasarlar bu garanti kapsaminda Authorised Signatory Authorised Signatory

Kiinzelsau: 01.01.2021
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Dla wiasnego bezpieczenstwa
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Przed rozpoczeciem uzytkowania
urzqdzenia nalezy przeczytaé
niniejszq instrukcje obstugi i stosowad
sie do niej.

Instrukcije obstugi nalezy zachowaé
na pdzniej lub dla nastepnego
uzytkownika.

OSTRZEZENIE! Przed pierwszym
uruchomieniem nalezy koniecznie
zapoznad sie ze wskazéwkami
bezpieczenstwal
Nieprzestrzeganie wskazéwek zawartych w niniejszej
instrukeji obstugi i wskazéwek bezpieczeristwa moze
prowadzi¢ do uszkodzenia urzqdzenia oraz sytuacii
niebezpiecznych dla operatora lub innych oséb. Ewentu-
alne uszkodzenia transportowe nalezy niezwlocznie zgfosié
sprzedawcy.

AN

Wskazowki bezpieczenstwa

Wskazéwka
Dokonywanie zmian w urzqdzeniu jest zo-
bronione. Zmiany tego typu mogq prowadzié
do obraze ciota oséb i nieprawidtowego
dzictania urzgdzenia.
Naprawy urzqdzenia mogq byé wykonywane wy-
lqcznie przez odpowiednio przeszkolone osoby, kidrym
powierzono fo zadanie. Zawsze uzywad przy tym ory-
ginalnych czesci zamiennych firmy Adolf Wiirth GmbH
& Co. KG. Dzigki temu bedzie mozna mie¢ pewnosé, ze
bezpieczefistwo urzqdzenia pozostanie nienaruszone.
Przed przystqpieniem do spawania usunqé ze strefy
roboczej rozpuszczalniki, rodki odituszezajqee i inne
materiaty palne. Nieruchome materialy palne przykryé.
Spawac tylko w atmosferze, kiéra nie zawiera pytéw,
oparéw kwasowych, gazéw ani substancji tatwopalnych
w wysokim stezeniu. Szczegdlng ostroznodé nalezy
zachowaé podczas prac serwisowych przy systemach
rur i zbiomikach, kiére zawierajq lub zawieraty ciecze
palne lub gazy.
Urzqdzenia nie wystawiaé na dziotanie deszczu, nie
spryskiwad i nie kierowaé na nie strumienia pary.
Nigdy nie spawaé bez maski spawalniczej. Osfrzec
osoby w naijblizszym otoczeniu przed promieniowaniem
emitowanym przez tuk spawalniczy.
Stosowaé odpowiedni wycigg do odciggania gazéw i
opardw powstajgeych podczas cigcia. Stosowaé aparat
oddechowy, jezeli istnieje niebezpieczefistwo wdychania
opardw powstajgeych podczas spawania i cigcia.
Jezeli podezas pracy zostanie uszkodzony lub prze-
rwany kabel sieciowy, nie dotyka¢ kabla i natychmiast
wyijaé wlyczke sieciowq z gniazda. Nigdy nie uzywad
urzqdzenia z uszkodzonym kablem.
Umieci¢ gasnice w zasiegu reki.
Po zakoriczeniu prac spawalniczych przeprowadzié kon-
trole przeciwpozarowq (patrz przepisy o zapobieganiu
nieszczedliwym wypadkom).

B Nigdy nie podejmowaé préb rozozenia reduktora
ciénienia. Wymieni¢ niesprawny reduktor ciénienia.

B Zapewni¢ dobry i bezposredni styk przewodu maso-
wego w bezposrednim poblizu miejsca spawania. Nie
prowadzié prqdu spawania nad taricuchami, tozyskami
kulkowymi, linami stalowymi, przewodami ochronnymi
itp., poniewaz moze dojé¢ do ich stopienia.

B Zadbad o bezpieczefstwo spawacza i urzqdzenia
podczas prac na wyzej potozonej lub nachylonej
powierzchni robocze.

B Urzqdzenie moze by¢ podigezone tylko do prawidtowo
uziemionej instalacji elekirycznej. (iréjfazowy uklad czte-
roprzewodowy z uziemionym przewodem neutralnym
lub jednofazowy uklad tréjprzewodowy z uziemionym
przewodem neutralnym). Gniazdo i przedtuzacz muszq
posiada¢ sprawny przewéd ochronny.

B Nosic¢ odziez ochronng, rekawice skdrzane i fartuch
skérzany.

®  Nie rozmrazaé zamarznietych rur ani przewodéw za
pomocgq urzqdzenia spawalniczego.

B W zamknigtych zbiornikach, podczas zastosowania w
ograniczonej przestrzeni roboczej i w przypadku zwigk
szonego zagrozenia elekirycznego wolno stosowad
wylgeznie urzqdzenia ze znakiem [S].

B Podczas przerw w pracy wylgezy¢ urzqdzenie i
zamkngé zawdr butl.

B Zabezpieczy¢ butle gazowq przed przewrdceniem za
pomocq fafcucha zabezpieczajgcego.

B Przed transportem zdjq¢ butle gazowq.

B Wyjagé wyczke sieciowq z gniazda przed zmiang
miejsca ustawienia lub przystgpieniem do prac przy
urzqdzeniu.

B W celu oznakowania urzqdzenia nie nalezy nawiercaé
obudowy ani wykonywa nitéw. Stosowad fabliczki
naklejane.

m  Stosowac tylko oryginalne akcesoria i czesci
zamienne firmy Wirth,
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Uzytkowanie zgodne z
przeznaczeniem
Urzqdzenie jest przeznaczone do spawania stali, aluminium i
stopéw do zastosowan przemystowych i komercyjnych.
Odpowiedzialnosé za szkody wynikte z uzytko-

wania niezgodnego z przeznaczeniem ponosi
uzytkownik.

Urzqdzenie jest zabezpieczone elektronicznie przed przecig-
zeniem. Nie przekrecad jednak przefqcznika stopniowego
pod obcigzeniem. Przed przystgpieniem do spawania
zamkngé pokrywe boczng. Przed rozpoczeciem spawania
polqczyé element obrabiany za pomocq przewodu maso-
wego z urzqdzeniem.

Usungé odpryski spawalnicze z wewnetrznej éciany dyszy
gazowej za pomocq odpowiednich, specjalnych szczypiec.
Nanie$é na wewnetrzng $ciang dyszy gazowej $rodek
adhezyjny lub paste antyodpryskowq do dysz. Zapobiega
to przywieraniu odpryskéw spawalniczych. Nanosié $rodek
pod kagtem w celu unikniecia zatkania otworéw wylotowych
gazéw ochronnych.

W celu zatadunku podnosié urzqdzenie wytgcznie za
przewidziany do fego uchwyt. Nie podnosi¢ urzqdzenia za
obudowe za pomocq wézka widlowego ani podobnych
$rodkéw pomocniczych.

Spuwcrka (rys.1)
Palnik
2 tahicuch zabezpieczajgcy
3 Butla z gazem ochronnym*
4 Zawdr butli gazowej*
5 Manomefr cinienia w butli
6 Przeplywomierz
7 Redukior ciénienia
8 Przewdd gazu ochronnego
9 Sruba nastawcza
10 Kétka transportowe
11 Czeéé boczna
12 Zacisk masowy
13 Ghniazdo gléwne
14 Wiyczka gtéwna
15 Przew6d masowy
16 Przylqcze masy
17 Elementy obstugi
18 Uchwyt
19 Powierzchnia do odtozenia palnika
* elementy nieobjete zakresem dostawy
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Posuw 4-rolkowy (rys. Il)
20 Ramig wychylne

21 Przycisk poboru druty

22 Dzwignia wahliwa

23 Dysza wlotowa

24 Rolka posuwu drutu

25 Sruba regulacyjna

Trzpien do odwijania drutu (rys. 1)
26 Trzpien zabierakowy

27 Trzpien do odwijania

28 Hamulec drutu

29 Noakretka mocujgca

Przezbrajanie elektrody (rys. IV)

30 Uchwyt (= element zaciskowy) rdzeni z PTFE lub
tworzywa sztucznego o $rednicy zewnetrznej 4,0 mm
i4,7 mm

31 Pierécien uszczelniajgey okragly 3,5 x 1,5 mm, zapobie-
gajqcy ulatnianiu sie gazu

32 Nokretka Ztgczkowa

33 Rdzeri z PTFE lub tworzywa sztucznego

34 Rura przyporowa do rdzenia z PTFE lub tworzywa

sztucznego o $rednicy zewnetrznej 4 mm zastepuje

rurke kapilarng ze stali w przytqczu gtéwnym. W przy-
padku érednicy zewnefrznej wynoszqcej 4,7 mm rura
jest zbedna.

Elementy obstugi (rys. V/VI)

5 Kontrolny wskaznik temperatury

Kontrolny wskaznik zasilania

Pokretto do ustawiania czasu spawania punkiowego
Pokrefto do ustawiania posuwu drutu

39 Przetqcznik wyboru trybu pracy

40 Przelgcznik gtéwny

41 Przetgeznik stopniowy

Kontrola (przepiséw ustanowionych

przez Branzowy Zaktad Ubezpieczen)
W przypadku komercyjnego zastosowania urzqdzed
spawalniczych uzytkownik ma obowigzek regularnego prze-
prowadzania kontroli bezpieczenstwa urzqdzen zgodnie z
normg EN 60974-4. Firma Wirth zaleca przeprowadzanie
kontroli co 12 miesiecy. Réwniez w przypadku wykonania
zmian lub prac serwisowych urzqdzenia nalezy przepro-
wadzi¢ kontrole bezpieczenstwa. Niewlasciwie przeprowa-
dzona kontrola w ramach przepiséw ustanowionych przez
Branzowy Zaklad Ubezpieczen moze prowadzi¢ do uszko-
dzenia urzqdzenia. Szczegdtowe informacie o konfrolach
w ramach przepiséw ustanowionych przez Branzowy Zaktad
Ubezpieczeh mozna uzyskaé w autoryzowanych punktach
serwisowych firmy Wirth.
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Poziom hatasu emitowany przez urzqdzenie zmierzony
przy normalnym obcigzeniu wedtug normy EN 60974-1
w maksymalnym punkcie roboczym nie przekracza

70 dB(A).

Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna
(EMC)

Produkt spetnia wymogi obowigzujgcych obecnie norm
dotyczqeych kompatybilnoéci elekiromagnetyczne;.
Nalezy pamietad, ze:

®  Urzqdzenia spawalnicze mogq ze wzgledu na
wysoki pobér pradu powodowaé awarie publicznej
sieci elekirycznej. Z tego powodu przylgcze sieciowe
musi spetnia¢ wymagania pod kgtem maksymalnej
dopuszczalnej impedancii sieci. W danych technicz-
nych podano maksymalng dopuszczalng impedancig
sieci (Zn:) dla polgczenia z sieciq elekiryczng (przy-
tqcze zasilania). W tej kwestii nalezy ewentualnie
skonsultowad sig z operatorem sieci energetycznej.
Urzqdzenie jest przeznaczone do spawania do
zastosowari przemystowych i komercyjnych (CISPR
11 klasa A). W przypadku zastosowan w innych
warunkach (np. na osiedlach mieszkalnych) moze
dochodzi¢ do zaktécen pracy innych urzqdzen
elektrycznych.

e WURTH

®  Problemy z kompatybilnoiciq elektromagnetyczng
podczas uruchomienia urzqdzenia mogq pojawic sig

w przypadku:

* przewodéw zasilajgcych, sterowniczych,
sygnalizacyjnych i telekomunikacyjnych w poblizu
urzqdzenia spawalniczego lub skrawajqcego
ncd}:}]nikéw i odbiornikéw radiowych i telewizyj-
nyc
. kZmputeréw i innych urzqdzen sterowniczych
urzqdzen zabezpieczajgcych w budynkach prze-
mystowych (np. instalacji alarmowych)
rozrusznikéw i aparatéw stuchowych
urzqdzen kalibracyjnych i pomiarowych
urzqdzen o zbyt niskiej odpornosci na zaktécenia
Jezeli dochodzi do zaktécen pracy innych urzqdzer w
najblizszym otoczeniu, moze to oznaczaé koniecznosé
uzycia dodatkowych oston.

B Najblizsze ofoczenie, ktére nalezy uwzgledni¢,
moze wykraczaé poza granice dziatki. Zalezy to

od rodzaju budynku oraz wykonywanych w nim

czynnosci.

Eksploatowa¢ urzqdzenie zgodnie z danymi technicznymi
i wskazéwkami producenta. Operator urzqdzenia jest
odpowiedzialny za jego instalacie | obstuge. Jezeli pojo-
wiq sie zaktécenia elekiromagnetyczne, za ich usuniecie
odpowiada operator (ew. korzystajqc z pomocy technicz-
nej producenta).
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Dane techniczne

Art. 0702 3520
Numer seryjny 951511654331010014
Rok produkcii 2021

Rok produkeji urzqgdzenia mozna ustali¢ na podstawie numeru seryjnego, ktéry widnieje na tabliczce
znamionowej. 11 i 12 cyfra numeru seryjnego pomniejszona o 10 oznacza rok produkgji. (Przyktadowo:

numer seryjny xxxxxxxxxx3 | xxxxxx oznacza rok produkcji 2021 (31-10 = 21))

Zakres spawania 30-230A/
155-25,5V

Napigcie jafowe 16,8-32,6V

Regulacja napiecia 7-stopniowa

Czas pracy 100 %, 40° C 115A

Czas pracy 20%, 40° C 230 A

Druty do spawania, ze stali d=0,6-1,0mm

Druty do spawania, z aluminium d=1,0-12mm

Predko$¢ podajnika drutu 1-23 m/min

Napigcie sieciowe 400 V/3~

Czestotliwoié sieciowa 50/60 Hz

Bezpiecznik sieciowy 16 Atr/C

Maks. pobér prgdu sieciowego 98A

Maks. pobér mocy 6,8 kVA

Wspétczynnik mocy 0,89 cos ¢

Sposéb chtodzenia F

Klasa izolacji F

Stopien ochrony (IEC 529) IP 23

Rodzaj palnika ML 2500

Wymiary (dt. x szer. x wys.)

830 x 390 x 690

mm

Cigzar 66 kg
Klasa ochrony D/
Sprawno$¢ zrédta prgdu spawania przy maksymal- 70,8 %
nym poborze mocy

Znamionowe napiecie wejsciowe U, 400 V
Maks. znamionowy prad wejsciowy l1max 9,8 A
Maks. skuteczny prad wejsciowy |14 4,4 A
Napiecie stanu jafowego Ug 32,6V
Moc stanu jatowego 33W
*Czas pracy X 20% 100%
Napigcie robocze Uy 255V 198V
Natezenie prgdu spawania I, 230 A 115A
Natezenie prgdu spawania |y 9,8 A 33A
Moc pobierana $; 6,8 kVA 2,3 kVA

106



e WURTH

* Stosunek rzeczywistego czasu pracy do catkowitego czasu pracy.

Uwaga 1: Stosunek ten wynosi od O do 1 i moze byé¢ wyrazony jako warto$é procentowa.

Uwaga 2: Dla tego dokumentu czas trwania petnego cyklu gry wynosi 10 min. Na przyktad, przy cyklu
pracy 60%, po czasie obcigzenia ciggtego 6 min nastepuje czas bezczynnosci 4 min.

Cykl pracy zostat okre$lony w temperaturze 40°C poprzez symulacie.

Lista réwnowaznych modeli: Brak

Wartosci orientacyjne materiatow uzupetniajacych

Wartoé orientacyjna MIG-MAG dla ilosci gazu ostonowego:
Spawanie MAG: Srednica drutu [mm] x 11,5 = llo$é gazu ostonowego [I/min]
Spawanie MIG: Srednica drutu [mm] x 13,5 = lloé¢ gazu ostonowego [|/min]

Wartosci orientacyijne iloéci topienia drutu spawalniczego:

Predkos¢ podawania drutu regulowana w zakresie 0,5 - 30 [m/min]
Predkos¢ podawania drutu [m/min] *Masa whasciwa drutu [g/m]
Masa drutu spawalniczego [g/min]

Wszelkie pozostate dokumenty techniczne wymagane przez rozporzqdzenie w sprawie ekoprojek-

tu sq dostepne w Internecie pod adresem ,http://www.wuerth.com/partsmanager” lub mozna je
zaméwié w najblizszym oddziale firmy Wirth.

Przed uruchomieniem (

Nie odktada¢ zacisku masowego na
urzgdzeniu spawalniczym ani na butli

Podtgczenie palnika gazowej, poniewaz w tym przypadku
1. Podigczyé wtyczke gtéwnq [14] palnika [1] do prad spawania przeptywa przez styki
gniazda gtéwnego [13]. przewoddw ochronnych i moze je

uszkodzié.

Podtgczenie przewodu masowego
1. Podtqczyé przewédd masowy [15] do przylacza  Podtgczenie do sieci elektrycznej

masy [16].

2. Zabezpieczy¢ przewdd masowy [15] przed Wihozyé wiyczke do odpowiedniego
przypadkowym roztgczeniem za pomocq gniazda. Bezpiecznik musi spetiad
jednego obrotu w prawo. wymogi okreslone w danych

3. Zamocowaé przycisk masowy [12] do stotu technicznych.
spawalniczego lub elementu obrabianego,
zapewniajqc dobre przewodzenie. Montaz szpuli drutu spawalniczego (rys. 1)

1. Zdjgé cze$¢ boczng [11] i odkreci¢ nakretke

Mocowanie zacisku masowego mocujgcq [29] trzpienia do odwijania [27].

B Zamocowaé zacisk masowy [12] w bezpo- 2. Natozy¢ szpule drutu spawalniczego na trzpien
$rednim poblizu miejsca spawania. Zapewnié do odwijania [27]. Zwrécié uwage na to, ze
stabilne potgczenie i dobre przewodzenie trzpien zabierakowy [26] powinien zaskoczy¢.
migdzy zaciskiem masowym a elementem Z matymi szpulami drutu spawalniczego nalezy
obrabianym. stosowa¢ odpowiednie przejiciowki.

3. Ustawié¢ hamulec drutu [28] tak, aby po zwol-
nieniu przycisku palnika szpula drutu spawalni-
czego przestata sig obracad.
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Nawlekanie elektrody (rys. I1)

. Wykrecié¢ dysze pradowq palnika [1].

Otworzy¢ czgéé boczng [11].

Przesungé dzwignie wahliwe [22] na bok, a ro-
mie wychylne do géry @ @.

Przewlec elekirode przez dysze wlotowq [23] i
gniazdo gtéwne [13] @.

Roztozy¢ ramie wychylne [20] i unieruchomi¢ je
za pomocq dzwigni wahliwych [22] @ ®.
Wiqczyé urzqdzenie za pomocq wigcznika gtéw-
nego [40].

Rozprostowaé przewdd palnika.

Nacisngé przycisk poboru drutu [21].

Ustawi¢ za pomocq $rub regulacyjnych [25]
takq site docisku, aby w przypadku przytrzyma-
nia szpuli drutu spawalniczego rolki posuwu dru-
tu [24] jeszcze sig obracaly.

VEN O 0 A wN=

Unika¢ zakleszczenia lub deformacii
drutu.

10. Przytrzymaé przycisk poboru drutu [21] do mo-
mentu, az drut bedzie wystawat ok. 20 mm po-
nad szyjke palnika.

11. Wkreci¢ w palnik [1] dysze prgdowq odpo-
wiednig do gruboéci drutu i obcigé wystajgeq
koncédwke drutu.

Podlqczenie butli z gazem ochronnym

1. Ustawié butle z gazem ochronnym [3] na pod-
stawce i zabezpieczy¢ jg za pomocq tahcucha
zabezpieczajgcego [2].

2. Otworzy¢ kilkakrotnie na krétko zawér butli ga-

zowej [4] w celu wydmuchania ewentualnych

czgsteczek zanieczyszczen.

Podtgczyé reduktor cisnienia [7] do butli z go-

zem ochronnym [3].

Przykreci¢ przewdd gazu ochronnego [8] do

reduktora cisnienia [7].

Otworzyé zawér butli gazowej [4].

Ustawi¢ ilo$¢ gazu po naciénigciu przycisku pal-

nika za pomocq $ruby nastawczej [9] reduktora

ci$nienia [7]. llo$¢ gazu mozna odczytaé na

przeptywomierzu [6].

llos¢ gazu = érednica druta x 10 I/min.

V' Zawartoé¢ butli mozna odczytaé na manome-
trze ci$nienia w butli [5].

Lo w
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Przezbrajanie urzgdzenia w celu
przygotowania do spawania drutem
aluminiowym (rys. |

1. Wynmienié rolke posuwu drutu [24] na odpo-
wiedniq rolke posuwu drutu aluminiowego.

2. Wymienié palnik stalowy na palnik aluminiowy
wzgl. wymieni¢ wewnetrzng spirale ze stali na
rdzen z tworzywa sztucznego [33].

3. Wyjqé rure przyporowq [34] z gniazda gtéw-
nego [13

4. Skréci¢ wystajgcy rdzen z tworzywa sztuczne-
go [33] tak, aby siegat do rolki posuwu drutu,
a odpowiednio skréconqg rurke mosiezng wsu-
nqé¢ na wystajqcy rdzeh z tworzywa sztuczne-
go [33] w celu jego stabilizacii.

5. Dociggngé mocno palnik i nawlec elekirode.
Numery czeéci zamiennych zalezq od stoso-
wanego rodzaju palnika i $rednicy drutu i sq
podane na liscie czesci zamiennych palnika.

Uruchomienie (rys. VI / VII)

Obstuga urzqdzenia MM230 jest bardzo prosta:
Posuw drutu jest automatycznie regulowany odpo-
wiednio do ustawionego stopnia spawania.
Posuw drutu mozna skorygowaé recznie.

B Wiqgczy¢ urzqdzenie za pomocq wigeznika
gtéwnego [40].
V" Kontrolny wskaznik zasilania [36] $wieci sie na
zielono.
Przetgcznik stopniowy [41] stuzy do precyzyjnego
dostosowania mocy spawania do elektrody i
materiatu.
Nie przetqczaé podczas spawanial

Zmniejszy¢ napigcie spawania za pomocq przetqcz-
nika stopniowego [41], jezeli widoczne sq podto-
pienia. Zwigkszy¢ napigcie spawania za pomocq
przetqcznika stopniowego [41], jezeli powstaje
nadmierny nadlew spoiny.

Przetqcznik wyboru trybu pracy
Wybra¢ odpowiedniq funkcje spawania, korzysta-
jac z przetqcznika wyboru trybu pracy [39]:



Spawanie dwutaktem 1

1. Przytrzyma¢ przyask palnika.

V" Otworzy sie zawér gazowy. Predko$é posuwu
drutu jest regulowana automatycznie, a tuk
spawalniczy zapali sie.

2. Zwolni¢ przycisk palnika.

V" Posuw drutu zostanie wstrzymany, a automa-
tycznie regulowany czas spalania dobiegnie
kofca. Drut dopali sie, co zapobiegnie jego
przywarciu do obrabianego elementu. tuk
spawalniczy zgasnie.

Spawanie czterotaktem t ¢

1. Nacisngé krétko przycisk palnika.

V" Otworzy sie zawér gazowy. Predko$é posuwu
drutu jest regulowana automatycznie, a tuk
spawalniczy zapali sig.

2. Nacisng¢ ponownie krétko przycisk palnika.

V" Posuw drutu zostanie wstrzymany, a automa-
tycznie regulowany czas spalania dobiegnie
kofca. Drut dopali sie, co zapobiegnie jego
przywarciu do obrabianego elementu. tuk
spawalniczy zgasnie.

Spawanie punkiowe eoee

1. Nacisngé przycisk palnika.

V" tuk spawalniczy jest utrzymywany przez
ustawiony czas spawania punktowego, a potem
gasnie.

2. Po zgasnigciu tuku spawalniczego zwolnié przy-
cisk palnika.

Pokretto do ustawiania posuwu drutu
Za pomocq pokretta [38] mozna precyzyjnie skory-
gowaé posuw drutu. Posuw drutu jest automatycznie
regulowany odpowiednio do ustawionego stopnia
spawania.

1. Dla stopni spawania 1-5 ustawi¢ pokretto [38]
co najmniej w pofozeniu $rodkowym, aby za-
pewnié wystarczajqgcy posuw drutu.

2. Zmniejszy¢ posuw drutu w przypadku uderzania
drutu.

3. Zwiekszy¢ posuw druty, jezeli tuk spawalniczy
osigga za wysokie temperatury.

Pokretto do czasu spawania punktowego
B Ustawi¢ za pomocq pokretta [37] czas trwania
tuku spawalniczego.

Wskaznik przeciazenia

Jezeli po naciénigciu przycisku palnika zaswieci

sig kontrolny wskaznik temperatury [35], wéwczas
doszto do przecigzenia urzqdzenia. Przetqczyé
urzqdzenie na bieg jafowy i odczekaé, az ostygnie.

e WURTH

Konserwacja i pielegnacja

Uwaga!
Czyszczenie przeprowadzad tylko
przy wyciggnietej wtyczce sieciowe;.

Utrzymywaé urzqdzenie i szczeliny
wentylacyjne w czystosci.

Jezeli pomimo starannej eksploatacii i kontroli
dojdzie do awarii urzqdzenia, przeprowadzenie
naprawy nalezy zlecié autoryzowanemu serwisowi
narzedzi firmy Wirth.

W razie wszelkich pytar i zaméwien czesci zamien-
nych nalezy koniecznie podaé numer art. z tabliczki
znamionowej urzqdzenia.

Informacje dotyczace srodowiska

W zadnym wypadku nie wolno
wyrzucaé urzqdzenia ze zwyklymi
odpadami domowymi. Urzqdzenie
nalezy utylizowaé poprzez autory-
zowany lub komunalny zaktad
oczyszczania i przetwarzania
odpadéw. Nalezy przy tym prze-
strzegaé aktualnie obowiqzujgcych przepiséw. W
razie watpliwoéci nalezy skontaktowaé sig z zakta-
dem oczyszczania i przetwarzania odpadéw.
Materialy opakunkowe nalezy usuwaé zgodnie z
przepisami ochrony $rodowiska.

Na urzqdzenie firmy Wiirth udzielamy gwarancii
zgodnej z krajowymi przepisami prawnymi od daty
zakupu (rachunek lub paragon).

Powstate uszkodzenia bedg usuwane w ramach
wymiany lub naprawy. Gwarancijq nie sq objete
uszkodzenia, ktére sq spowodowane nieprawi-
dtowq obstugg.

Reklamacje mogq byé uznawane wyltqcznie wiedy,
gdy urzqdzenie zostanie dostarczone w stanie
nieroztozonym do oddziatu Wiirth, przedstawiciela
handlowego Wiirth lub autoryzowanego serwisu
Wirth.

Zastrzega sie prawo do zmian technicznych.

Firma nie ponosi odpowiedzialnosci za btedy w

druku.
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Czesci zamienne

Jezeli pomimo uwaznej eksploatacii i kontroli
dojdzie do awarii urzqdzenia, wéwczas wykonanie
naprawy nalezy zlecié firmie Wirth masterService.
W razie wszelkich pytan i zaméwien czeéci zamien-
nych nalezy koniecznie podaé numer art. z tabliczki
znamionowej urzqdzenia.

Aktualna lista czeéci zamiennych urzqdzenia znaj-
duje sie w Internecie na stronie
"http://www.wuerth.com/partsmanager”

lub mozna jg zaméwi¢ w najblizszym oddziale

Wiirth.

C€ Deklaracja zgodnosci

Oswiadczamy na naszq wylgczng odpowiedzial-
no$¢, ze produkt ten jest zgodny z wymogami naste-
pujacych norm lub dokumentéw normatywnych:

normy
* EN 60974-1:2012
* EN 60974-2:2013
* EN 60974-10:2014 CLA

zgodnie z postanowieniami dyrektyw:

Dyrektywa UE
* 2011/65/UE
* 2014/35/UE
* 2014/30/UE
* 2019/1784/UE

Dokumentacja techniczna dostepna w:
Adolf Wiirth GmbH & Co. KG, Abt. PCV
Reinhold-Wirth-StraBe 12 - 17,

74653 Kinzelsau, Germany

A. ﬁcwu%/ \ﬁ“ OC‘: Y

Alexander Kimmig Dr.-Ing. S. Beichter

Head of Machines - Director Quality
Services and Systems

Authorised Signatory Authorised Signatory

Kiinzelsau: 01.01.2021
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Az On biztonsaga érdekében

e WURTH

Késziiléke elsé haszndlata elstt
olvassa el ezt az iizemeltetési
Gimutatdt, és ez alapjdn jarjon el.
Orizze meg a jelen izemeltetési
Otmutatdt késébbi haszndlat céligbdl
vagy a késébbi tulajdonos szamdra.

Az izemeltetési Gtmutatd és a biztonsdgi utasitdsok
be nem tartésa esetén a késziilék karosodhat, és

a kezeldt, valamint més személyeket fenyegetd
veszélyek keletkezhetnek. Szdllitdsi sérilések esetén
azonnal tdjékoztassa a kereskeddt.

FIGYELMEZTETES - Az els6
izembe helyezés elétt feltétlenil olvassa
el a Biztonsagi utasitasokat!

AN

Biztonsagi utasitasok

Megjegyzés

Tilos a késziiléken vdltoztatdsokat
végezni. Ezek a médositdsok személyi
sérilésekhez és hibds mikodéshez
vezethetnek.

B Akésziléken javitdsokat csak az ezzel megbizoft

és képesitéssel rendelkezd személyek végezhetnek.
A munkékhoz mindig az Adolf Wirth GmbH & Co.
KG vdllalat eredeti pétalkatrészeit haszndlia. Ezzel
biztositott, hogy a késziilék biztonsdgos marad.

A hegesztés megkezdése el8tt minden oldészert,
zsirtalanitészert és mds gydlékony anyagot el kell
tévolitani a munkateriletrsl. A nem mozgathaté
gydlékony anyagokat takarja le. Csak akkor
hegesszen, ha a kdryezeti levegd nem tartalmaz
nagy koncentrdcidban port, savgézt, gézokat vagy
tizveszélyes anyagokat. Fokozott évatosséggal

kell eljgmi olyan csdrendszerek és tartalyok javitési
munkdi esetén, melyek gyulékony folyadékokat vagy
gézokat tartalmaznak, vagy tartalmaztak.

Ne tegye ki a késziléket esdnek, ne locsolja le és ne
gbzsugarazza.

Soha ne hegesszen hegesztépaizs nélkil.
Figyelmeztesse a kdzelben tartézkodékat, hogy ne
nézzenek a fényivbe.

Haszndljon megfeleld elszivoberendezést gézokhoz
és vagaskor keletkezd fémgézskhéz. Haszndlion
légz8késziiléket, ha fenndll a hegeszté vagy
vagaskor keletkezd fémgdzok belélegzésének
veszélye.

Ha a munka sordn megsériil vagy elszakad a
hélézati kébel, ne érintse meg a kébelt, hanem
azonnal hizza ki a hélézati csatlakozébél. Soha ne
haszndlia a késziléket sérilt kabellel.

Helyezzen el egy tizoltokésziléket elérheté kozel-
ségben.

A hegesztési munka befejeztével végezzen el tizvé-
delmi ellendrzést (Idsd a balesetmegel8zési el8irdst).

Soha ne prébdlia meg szétszerelni a nyoméscsok-
kentdt. A sérilt nyomascsdkkentdt ki kell cserélni.
Ugyelien arra, hogy a munkadarab vezetéke
pontosan és kdzvetlenil érintkezzen a hegesztési
hely kdzvetlen kdzelében. A hegesztési dramot ne
vezesse kereszfil lancokon, golyés csapdgyakon,
acélksteleken, véddvezetdkon stb., mivel ezek
&tolvadhatnak.

Magasban, illetve meredek munkafelileten trténd
munkavégzéshez biztositsa sajat magdt és a
késziiléket is.

A késziléket csak rendeltetésszer(ien fdldelt dramhd-
|6zatra szabad csatlakoztatni. (Haromfdzist négy-
huzalos rendszer féldelt nullavezetével vagy egyfé-
zisi hdromhuzalos rendszer foldelt nullavezetével.)
A csatlakozéalzat és a hosszabbitékabel legyen
felszerelve miksdéképes véddvezetdvel.

Viselien védéruhat, bérkeszty(t és bérkstényt.
Soha ne olvasszon fel a hegesztdkésziilékkel befa-
gyott csdveket vagy vezetékeket.

Zért tartdlyokban, sz(k térben és fokozott elekt-
romos veszély esetén csak [S] jelzéssel ellatott
késziilékeket szabad haszndlni.

Munkasziinet idejére kapcsolja ki a késziléket, és
zérja el a palackszelepet.

A biztositélanc segitségével biztositsa a gdzpa-
lackot, nehogy feldélién.

Szdllitéshoz vegye le a gazpalackot.

Hozza ki a hélézati csatlakozédugét, mieldtt
dthelyezi a késziléket, vagy valamilyen munkdt
végez rajta.

A készillék megieldlése céligbdl ne firjon bele a
hdzba vagy és ne helyezzen bele szegecset. Hasz-
ndlion felragaszthaté tablakat.

Csak eredeti Wiirth tartozékokat és pétal-
katrészeket haszndljon.
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Rendeltetésszeri hasznalat

A késziilék acél, aluminium és dtvdzetek kisipari és
ipari kérilmények kdzott hegesztésére szolgdl.

A nem rendeltetésszers hasznalatbél
eredé karokért a felhasznalé vallalja a
felelésséget.

A készulék védelme

A készilék elektronikusan védett a tilterheléssel
szemben. A fokozatkapcsolét azonban ne miksd-
tesse terhelés alatt. Hegesztés eldtt zarja le az
oldalfedelet. A munkadarab-vezetékkel kdsse ssze
a munkadarabot és a késziléket.

A kifrdccsend hegesztéanyagokat megfelelé specid-
lis fogéval tavolitsa el a gazfivéka belss falardl. Per-
metezze be a gdzfivéka belsd faldt formalevélaszté
anyaggal, vagy hasznéljon févékavédd pasztdt. Ez
megakaddlyozza a kifréccsend hegesztéanyagok
beégését. Ferdén permetezve elkerilheti a védégaz
kilép&furatainak az eltdmédését.

Rakoddskor az erre szolgdlé kézi fogantydkndl
fogva emelie fel a késziiléket. Ne emelie meg a
késziléket targoncdval vagy hasonlé eszkdzzel a
készilékhazndl fogva.

A készulék alkotéelemei

Hegesztékészilék (I. abra)
Hegesztdpisztoly
Biztositéldnc
Védégdaz palack®
Gdzpalackszelep™
Tartalom manométer
Atfolyasmérs
Nyomdscsskkents
Védégaz témlé
Bedllitécsavar

10 Szdllitégsrgsk

11 Oldalsé rész

12 Testcsipesz

13 Kdzponti hively

14 Kdzponti csatlakozd
15 Munkadarab-vezeték
16 Testcsatlakozé

17 Kezel8elemek

18 Fogantyd

19 Taroléfelilet

*nem szdllitasi tartozék

VONOCURWN=—
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Négygorgds eléretolas (1. abra)
20 Elforgathaté kar

21 Huzalbemeneti gomb

22 Billenskarok

23 Bemeneti fivoka

24 Huzalelsretols gérgéd

25 Szabdlyozécsavar

Huzalleengedsé tiske (Il. abra)
26 Menesztétiiske

27 leengedétiiske

28 Huzalfék

29 Tartéanya

A huzalelektréda atszerelése (IV. abra)

30 A PTFE, illetve mGanyag bél tarté cs8kapcsoldja
(=szoritott darab) 4,0 mm-es és 4,7 mm-es kilsé
atméréhéz

31 3,5 x 1,5 mm-es O-gylri a gdzkilépés megaka-
ddlyozdaséhoz

32 Hollandi anya

33 PTFE- és mGanyagbél

34 Tamasztéesd 4 mm-es kiilsé atmérdjo PTFE- és
mianyagbelhez, helyettesiti az acélbdl készilt
kapilléris csévet a kdzponti csatlakozéban.
4,7 mm-es kiilsé atméré esetén a csé nem szijk-
séges.

Kezeldelemek (V/VI. dbra)

35 Hémérsékleti ellendrzd kijelzd

36 Haldzati ellendrzé kijelzd

37 Ponthegesztés idétartamdanak tekerégombia
38 Huzalel8retolds tekerégombija

39 Uzemmddvdlasztd kapesold

40 F3kapcsold

41 Fokozatkapcsold

Balesetmegel6zési vizsgalat

A kisiparban haszndlt hegesztéberendezések ize-
meltetéje kdteles haszndlattél fiiggéen rendszeresen
elvégezni a berendezések biztonsdagi vizsgdlatét az
EN 60974-4 szerint. A Wirth 12 hénapos vizsgd-
lati intervallumot ajanl.

A berendezés médositdsa vagy izembehelyezése
utdn is el kell végezni a biztonsdgi vizsgdlatot.
Szakszer(tlenil elvégzett balesetmegel8zési vizsga-
lat esetén a berendezés tdnkremehet. A hegeszté-
berendezéseken végzett balesetmegel&zési vizs-
gélatokré| tovabbi informdciékat a felhatalmazott
Wiirth szervizekben kaphat.



Zajkibocsatas "

A készijlék zajszintie alacsonyabb, mint 70 dB(A),
EN 60974-1 szerinti normdl terhelés mellett a
maximdlis munkaponton mérve.

Elektromagneses

osszeférhetéség (EMC)

A termék megfelel a jelenleg érvényben 1év8

EMC-norméknak.

Vegye figyelembe a kévetkezSket:

B A hegesztSkészilékek nagy dramfelvételik
miatt zavart okozhatnak a nyilvanos
aramhdlézatban. Ezért hélézati csatlakoztatds
esetében a maximdlisan engedélyezett hdlézati
impedancidra vonatkozé kévetelmények
érvényesek. Az dramhdlézati csatlakozds
(h&lézati csatlakozé) maximélisan
engedélyezett hdlézati impedan i4jat (Zn.) a
miszaki adatok tartalmazzdk. Szikség esetén
egyeztessen a hdlézat izemeltetSjével.

m  Akészilék rendeltetése szerint kisipari és ipari
felhaszndlési kérilmények (CISPR 11 class
A) kdzétt végzett hegesztésre haszndlhaté.
Més kérnyezetben (pl. lakéteriileteken) valé
felhaszndlés sordn zavart okozhat més
elekiromos készilékek miksdésében.

e WURTH

Az iizembevétel sordn elekiromdagneses

problémdk dllhatnak eld:

* a hegeszté, illetve vdgdéberendezés
kozelében taldlhatd halézati
vezetékekben, vezérlévezetékekben, jel- és
telekommunikacids vezetékekben

* televizié- és radidaddkban és -vevdkben

szamitégépekben és egyéb

vezérl8berendezésekben

kisipari berendezések (pl.

riasztéberendezések) védéberendezéseiben

szivritmus-szabdlyozdkban és
halldkészilékekben
* kalibrélé- vagy méréberendezésekben
* 10l alacsony zavartirésl készilékekben

A kézelben év8 berendezések mikédésében

okozott zavar esetén tovabbi arnyékoldsra lehet

szikség.

m  El8fordulhat, hogy a telekhatdron kiviili
kérnyezetet is figyelembe kell venni. Ez az
épilet épitési modjatdl és egyéb oft végzett
tevékenységektsl figg.

A késziiléket a gydrté adatainak és utasitésainak

megfelelden Gzemeltesse. A gép izemeltet8je

felels a gép telepitéséért és izemeltetéséért.

Amennyiben elekiromdgneses zavarok keletkeznek,

az iizemeltets felelés azok elhdritdsaért

(esetlegesen a gyarté miszaki segitségével).
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Cikk 0702 3520
Sorozatszam 951511654331010014
Gyartasi év 2021

A késziilék gydrtasi évét a sorozatszdm alapjdn lehet meghatérozni, amely a tipustabldn taldlhaté.
A sorozatszdm 11. és 12. jegyének 10-zel csdkkentett értéke adja meg a gydartdsi évet. (Példa: a(z)
Xxxxxxxxxx3 1 xxxxxx sorozatszdm esetében a gydrtdsi év 2021 (31-10=21})

Hegesztési tarfomany 30 -230A/
155-255V

Uresjarati fesziiltség 16,8 -32,6V

Fesziltségbedllitds 7 fokozat

ED 100%, 40 °C 115A

ED 20 %, 40 °C 230 A

forraszthaté huzalok, acél 06-1,0mmgd

forraszthaté huzalok, aluminium 1.0-12mm Q@

Huzaltovabbitasi sebesség 1 - 23 m/min

Hdlézati fesziiltség 400V/3~

Halézati frekvencia 50/60 Hz

Halézati biztositék 16 Atr/C

max. hdlézati dramfelvétel 9,8 A

max. felvett teljesitmény 6,8 kVA

Teljesitménytényezd 0,89 cos ¢

H{tés tipusa F

Szigetelési osztaly F

Védettség (IEC 529) IP 23

Hegesztépisztoly-tipus ML 2500

Méretek (H x Sz x M)

830 x 390 x 690

mm

Témeg 66 kg
VédBosztaly D/
Hegesztési dramforras hatédsfoka a maximdlis 70,8 %
felvett teliesitménynél

Névleges bemeneti fesziiltség U, 400V
Max. névleges bemeneti dram |1 max 9,8 A
Max. effektiv bemeneti dram |y ¢ 4,4 A
Uresjdrati fesziltség Ug 32,6V
Uresjdrati teliesitmény 33 W
*Bekapcsolds idétartama X 20% 100%
Munkafesziltség U, 255V 19.8V
Hegesztési dram |, 230 A 115A
Hegesztési dram |, 9.8A 3,3A
Felvett teljesitmény S; 6,8 kVA 2,3 kVA
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* A tényleges és a telies munkaid8 ardnya.
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1. megjegyzés: ez az ardny egy O és 1 kdzotti érték, és szdzalékban lehet kifejezni.

2. megjegyzés: ennél a dokumentumndl a teljes ciklus idétartama 10 perc. Példdul a folyamatos 6 perces

terhelési id8 60%-anak megfeleld bekapcsoldsi idétartamot 4 perces iresjarati id8 kéveti.
A bekapcsolds idétartamat 40 °C-on szimuléciéval hatdrozidk meg.

Egyenértékd modellek listdja: nincs

Toltéanyagokra vonatkozé iranyértékek

A védégdz-mennyiségre vonatkozd MIG-MAG-iranyérték:
MAG-hegesztés: Huzalatmérd [mm] x 11,5 = Védégdz-mennyiség [l/min]
MIG-hegesztés: Huzaldtmérs [mm] x 13,5 = Véd8gdz-mennyiség [l/min]

A hegeszt8huzal leolvasztott mennyiségéhez tartozé irdnyértékek:
A huzaltovdbbitasi sebesség a 0,5-30 [m/min] tartomdnyban éllithaté
Huzaltovabbitdsi sebesség [m/min] *fajlagos huzalsdly [g/m]

Hegesztéhuzal sdlya [g/min]

A kérnyezettudatos tervezésrd| sz6l6 rendeletben el8irt 8sszes tobbi miszaki dokumentum a

+http://www.wuerth.com/partsmanager” internetes cimrél hivhaté le vagy a legkdzelebbi Wiirth-
fisktsl igényelhetd.

Uzembe helyezés elétt (1. Gbra)

A hegesztépisztoly csatlakoztatasa
1. Csatlakoztassa a hegesztépisztoly [1] kézponti
csatlakozéjét [14] a kézponti hivelyhez [13].

A munkadarab-vezeték

csatlakoztatasa

1. Csatlakoztassa a munkadarab-vezetéket [15] a
testcsatlakozéhoz [16].

2. Jobbra forgatva régzitse a munkadarab-
vezetéket [15].

3. Régzitse a testcsipeszt [12] j6| vezeté médon a
hegesztasztalon, illetve a munkadarabon.

A testcsipesz régzitése

B Atestesipeszt [12] a hegesztés helyének
kézvetlen kézelében rogzitse. Ugyelien a
szoros, |6l vezetd érintkezésre a testesipesz és a
munkadarab kézstt.

Ne helyezze a testcsipeszt a
hegeszté-berendezésre vagy a
gdzpalackra, mivel kilénben a
hegesztéaram &thaladhat a

védbvezets csatlakozdsain, és
tonkreteheti Sket.

Csatlakoztatéas az dramhalézathoz

Dugija be a csatlakozét egy megfeleld
dugaszolé alizatba. Az arnyékolasnak
meg kell felelnie a mdszaki adatoknak.

A hegesztéhuzal-orsé behelyezése

(1. dbra)

1. Vegye le az oldalsé részt [11], és lazitsa meg a
tartéanydt [29] a leengedétiiskén [27].

2. Dugija a hegesztdhuzal-orsét a
leengedétiskére [27]. Ugyelien arrq,
hogy a meneszttisske [26] régzilién. Kis
hegesztéhuzal-orséhoz haszndlion adaptert.

3. Alltsa be a huzalféket [28] dgy, hogy
a  hegesziépisztoly-gomb  elengedésekor
megakaddlyozza a hegesztéhuzal-orsé
utdnjdrasat.
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A huzalelektréda befizése (Il. abra)

I S N

10.

11

Csavarja ki a hegeszt8pisztoly dramfovékaijat [1].
Nyissa ki az oldalsé részt [11].

Haitsa a billendkarokat [22] oldalra, az leng8kart
pedig felfelé @ @.

Fizze &t a huzalelekiréddt a bemeneti fovokan [23]
és a kozponti hivelyen [13] 3.

Haitsa vissza a leng8karokat [20], és reteszelie
Sket a billenékarokkal [22] @ ®.

Kapcsolja be a késziléket a f8kapcsolén [40].
Nyditsa ki a hegesztépisztoly-t6mlét.

Nyomija meg a huzalbemeneti gombot [21].

A szabdlyozécsavarokkal [25] dllitsa be az
érintkezési nyomdst gy, hogy a huzalel8retold
gorgdk [24] a hegesztéhuzal-orsé megtartdsakor
még éppen difordulianak.

A huzal nem szorulhat vagy
deformalédhat.

Tartsa nyomva a huzalbemeneti gombot [21] mig
a huzal a hegeszt8pisztoly nyakandl kb. 20 mm-re
ki nem lég.

Csavarja be a huzalvastagsagnak megfelels
dramfovékét a hegesztépisztolyba [1] és vagja le
a tillégé drétvéget.

A vedogaz palack csatlakoztatasa

oA W

Allitsa a védégdz palackot [3] a ledllitslemezre és
régzitse a biztositélanc [2] segitségével.

Nyissa ki a gdzpalack szelepét [4] tSbbszor
révid id8re az esetleges szennyez8désrészecskék
kifovatdsahoz.

Csatlakoztassa a  nyomdscsdkkentét  [7] a
védégazpalackhoz [3].
Csavarja  fel o véd8gdztomlst  [8] a

nyomdscsdkkentére [7].

Nyissa ki a gézpalackszelepet [4].

Allitsa be a gdzmennyiséget a nyomascsdkkenté [7]
bedllitécsavarian [9], mikézben nyomva tartia a
hegeszt8pisztoly gombijat. A gdzmennyiség az
étfolydsmérén [6] olvashaté le.

Gazmennyiség = huzalatméré x 10 |/min.
A palack tartalma a tartalom manométeren [5]
ielenik meg.
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A berendezés atszerelése aluminium
huzallal valé hegesztéshez (IV. abra)

1.
2.

Cserélie ki a huzalelretold goérgét [24] a
megfeleld aluminiumhuzal-el8tolégdrgére.

Cserélie ki az acél hegesztdpisztolyt aluminium
hegesztépisztolyra, illetve cserélie ki az acél belss
spirdlt egy mGanyag bélre [33].

Tévolitsa el a védéesévet [34] a kdzponti
hisvelyben [13].

Réviditse le a tilnydlé mianyagbelet [33] dgy,
hogy az egészen kézel érien a huzalel8retold
gorgdhdz, és tolia be a megfelel6 médon
leréviditett részcsévet stabilizalds céligbdl a tilnydlo
m{anyagbélre [33].

Szoritsa meg a hegesztSpisztolyt, és fizze be

a huzalelekirédat. A cserealkatrészek rendelési
szémai a haszndlt hegesztépisztoly-tipusté| és
huzalatmérstsl figgenek, és megtaldlhaték a
hegesztépisztoly-pétalkatrészek kézott.

Uzembe helyezés (VI / VII. abra)

Az MM230 kezelése nagyon egyszer(:

A huzalel8retolds automatikusan a bedllitott hegesztési
fokozathoz igazodik.

A huzalel8retolds manudlisan korrigalhaté.

B Kapcsolia be a késziléket a f8kapcsolén [40].
V' A z8ld halézati ellendrzé kijelzs [36] vilagit.

A fokozatkapcsolé [41] segitségével a hegesztési
teliesitmény pontosan bedllithaté az elekirédahoz és
az anyaghoz.

Hegesztés kdzben dtkapcsolni filos!

Csdkkentse a hegesztési fesziliséget a
fokozatkapcsoléval [41], ha beégett rovatkék
vdlnak lathatéva. Névelie a hegesztési feszilliséget a
fokozatkapcsoléval [41], ha tolsdgosan kiemelkedd
varrat valik l&thatéva.

Uzemmédvalaszté kapcsolé
Vélassza ki a kivant hegesztési funkciét az
izemmédvdlaszté kapesoléval [39]:



Kétitemi hegesztés + 1

1. Tartsa nyomva a hegeszt8pisztoly gombjat.

V' A gdzszelep kinyilik. A huzalel8retolds
sebességének vezérlése automatikusan térténik, a
fényiv begydit.

2. Engedie el a hegeszt8pisztoly gombjat.

v A huzaleléretolds ledll, az automatikusan vezérelt
szabadon égési id8 lejar. A huzal visszaég,
hogy ne ragadjon be a munkadarabba. A fényiv
kialszik.

Négyitemi hegesztés t ¢

1. Nyomja meg réviden a hegeszt8pisztoly gombjat.

V' A gdzszelep kinyilik. A huzalel8retolds
sebességének vezérlése automatikusan t5rténik, a
fényiv begydit.
Nyomja meg ismét réviden a hegeszt8pisztoly
gombijét.

v A huzaleléretolds ledll, az automatikusan vezérelt
szabadon égési id8 lejar. A huzal visszaég,
hogy ne ragadjon be a munkadarabba. A fényiv
kialszik.

Ponthegesztés eeoe

1. Nyomija meg a hegeszt8pisztoly gombijdt.

V" Afényiv fennmarad a bedllitott ponthegesztési
idétartam idejére, majd kialszik.

2. Mivtan  kialudt a  fényiv,
hegeszt8pisztoly gombjat.

engedie el a

Huzaleléretolas teker6gombja

A teker6gombbal [38] elvégezhetd a huzaleléretolas

finombedllitésa. A huzalel8retolds vezérlése a

hegesztési fokozattdl figgéen automatikusan megy

végbe.

1. 1-5 hegesztési fokozat esetében legaldbb a
kézépsé dllésba dllitsa a tekerégombot [38], ezzel
biztositva az elégséges huzaleldretoldst.

2. Ha réngat a drét, csdkkentse a huzalelSrefoldst.

3. Tul forré fényiv esetén névelie a huzaleléretoldst.

Ponthegesztés idétartamanak

tekeré6gombja
m  Allitsa be a tekerégombbal [37] a fényiv égési
idétartamdt.

A tolterhelés kijelzése

Ha a hegeszt8pisztoly kapcsoléjanak miksdtetése
sordn vilégit a hémérsékleti ellenérz8 kijelz6 [35],
akkor a késziilék 1ol van terhelve. Hagyija iresjdratban
lehdlni a késziléket.

e WURTH

Karbantartas/apolas

Figyelem!
A késziiléket kizardlag kihzott haldzati
csatlakozédugé esetén tisztitsa.

A késziiléket és a szellsz8nyildsokat
mindig tartsa fisztan.

Amennyiben a késziilék a gondos gydrtési és
ellendrzési eligrasok ellenére meghibdsodik, akkor

a javitast a Wiirth dltal felhatalmazott, Wiirth
késziilékekkel foglalkozé szervizben kell elvégeztemni.
Barmilyen kérdés és pétalkatrészek rendelése esetén
kériik, feltétlentl adja meg a készilék tipustablajdan
szerepld cikkszdmot.

Kérnyezetvédelmi tudnivalék

A késziiléket semmi esetre se dobja a
szokdsos hdztartdsi hulladékba. A
késziléket egy engedéllyel rendelkezé
hulladékfeldolgozé iizemen vagy a
helyi 6nkormdnyzati hulladékgyiitén
keresztil artalmatlanitsa. Vegye
figyelembe az aktudlisan érvényes
el8irdsokat. Kétség esetén vegye fel a kapcsolatot a
hulladékfeldolgozé izemmel. A csomagoléanyagokat
kérnyezetkiméld médon dartalmatlanitsa.

Szavatossag

Erre a Wiirth késziilékre a vasarlas datumdatdl szamitva
a tdrvényben eldirt, ill. az adott orszagban hatdlyos
rendelkezéseknek megfelelé garancidt véllalunk
(szémldval vagy szdllitélevéllel térténd igazolds
alapjan).

A keletkezett kérokat pétszdllitas vagy javitas dtjan
megszintetjilk. Azok a karok, amelyek a szakszeritlen
kezelésre vezethetdk vissza, kizdrdsra kerillnek a
garancidbdl.

A reklamdcidk csak akkor fogadhaték el, ha a
késziiléket szétszedetlen dllapotban étadjdk a
Wiirth-kirendeltségnél, a Wiirth kiilsé képviseleti
munkatdrsdnak vagy a Wirth dltal felhatalmazott,
elekiromos késziilékekkel foglalkozé vevészolgdlatnak.
Muszaki véltoztatdsok joga fenntartva.

A nyomtatdsi hibdkért nem véllalunk felel8sséget.
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Pétalkatrészek

Amennyiben a készijlék a gondos gydrtdsi és
ellendrzési eljarasok ellenére meghibasodik, akkor a
javitast valamely Wirth masterService szolgdlatéval
végeztesse el.

Barmilyen kérdés és pétalkatrészek rendelése esetén
kérjik, feltétlenil adja meg a készilék tipustdblgjan
szerepl8 cikkszdmot.

A készilék aktudlis alkatrészlistajat megtaldlhatia az
Interneten a
Jhitp://www.wuerth.com/partsmanager”

cimen vagy megrendelheti a legk&ézelebbi
Wiirth-képviselettd|.

C € Megfeleléségi nyilatkozat

Kizarélagos felelésségiink tudatdban kijelentjik,
hogy ez a termék megfelel a kévetkez8 szabvanyok-
nak és normativ dokumentumoknak:

Szabvanyok
* EN 60974-1:2012
* EN 60974-2:2013
* EN 60974-10:2014 CLA

a kév. irényelv rendelkezéseinek megfeleléen:

EU-iranyelv
* 2011/65/EU
* 2014/35/EU
* 2014/30/EU
* 2019/1784/EU

MUszaki dokumentdcié beszerezhetd:
Adolf Wiirth GmbH & Co. KG, Abt. PCV
Reinhold-Wiirth-StrafBe 12 - 17,

74653 Kinzelsau, Germany

A. ﬁcwuy \ﬁ}u O[;: Y

Alexander Kimmig Dr.Ing. S. Beichter

Head of Machines - Director Quality
Services and Systems

Authorised Signatory Authorised Signatory

Kiinzelsau: 01.01.2021
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Pro vasi bezpeénost

e WURTH

Pred prvnim pouzitim pfistroje si
bezpodmineéné peélivé prectéte tento
ndvod k jeho obsluze a jednejte
podle né|.

Tento ndvod k provozu si uschovejte k
pozd&jimu pouziti nebo pro daldiho

VAROVANI - Pred prvnim uvedenim
do provozu si bezpodmine&né peclivé
prectéte bezpeénostni pokyny!

V piipadé nedodrzovani provoznich a bezpe&nost-
nich pokynd mohou vzniknout $kody na pfistroji a

maiitele. m0ze dojit k ohroZeni operdtord i ostatnich.
Zjistite-li 3kody vzniklé pfi pfepravé, ihned informujte
obchodnika.
'A Bezpecnostni pokyny a informace
Poznéamka B Nikdy se nepokousejte demontovat redukéni

Je zakézéno provédét zmény na
pfistroji. Takové zmény mohou mit za
ndsledek poskozeni zdravi osob a
chybnou funkci zafizent.

®m  Opravy zafizeni sméji provédét pouze k tomu

povéfeni a proskoleni pracovnici. Vzdy pouZivejte
origindlni ndhradni dily spole¢nosti Adolf Wiirth
GmbH & Co. KG. Tim je zqji$téno udrzeni bez-
pecnost zafizeni.

Pred za&atkem svafovani odstrafite z pracovni
oblasti viechna rozpou$tédia, odmasfovaci
pfipravky a dal3i hoflaviny. Nepohyblivé hoHlavé
materidly zakryjte. Svafujte pouze tehdy, neobsa-
huje-li okolni vzduch vysoké koncentrace prachu,
par kyselin, plynd nebo vznétlivych latek. Zviastni
pozornost vénujte opravém potrubnich systémd a
nadob, které obsahuiji nebo obsahovaly hoflavé
kapaliny nebo plyny.

Nevystavujte zafizeni dedti a neostfikuite jej
vodou ani pérou.

Nikdy nesvafujte bez svéfecského 3titu. Osoby
ve svém okoli varujte pfed zéfenim elekirického
oblouku.

K odsévani plynd a par z fezdni pouzivejte
vhodné odsdvaci zafizeni. Jestlize hrozi nebez-
pedi vdechnuti vypard ze svafovdni nebo Fezdni,
pouzivejte dychaci pfistroj.

Dojde-li b&hem pracovni &innosti k poskozeni
nebo pretnuti sifového kabelu, nedotykejte se ho
a okamzit& ho vytdhnéte ze zdsuvky. Pristroj s
poskozenym kabelem nikdy nepouzivejte.

Hasicf pfistroj vzdy umistéte tak, abyste ho méli

v dosahu.

Po skon&ent svafovani provedte profipozdrni
kontrolu (viz pfedpisy Urazové prevence).

ventil. Vadny redukéni ventil vyméite.

®  Dbejte na dobry a pfimy kontakt vedeni obrobku
v bezprostiedni blizkosti svafovaného mista. Sva-
fovaci proud nikdy nevedte pFes fetézy, kulickovd
loZiska, ocelovd lana, ochranné vodice atd.,
protoZe tyto dily by se mohly pretavit.

®  PFi praci na vysoko polozenych resp. sklon&nych
pracovnich plochach zajistéte sebe i pfistroj.

m  Pfistroj se smi zapojovat pouze na fédné
uzemné&nou elektrickou sif. (Tifazovy &tyfdratovy
systém s uzemnénym neutrdlnim vodiéem nebo
jednofézovy tfidrétovy systém s uzemnénym ne-
utrdlnim vodicem). Zdsuvka a prodluzovaci kabel
musi mit ochranny vodi¢ ve funkénim stavu.

B Noste ochranny odé&v, kozené rukavice a
koZenou zdstéru.

B Pomoci svdafecky nerozmrazujte zamrzlé trubky
ani potrubi.

BV uzavienych nddrzich, ve stisnénych podmin-
kach a pfi zvy$eném elektrickém ohrozZeni je
dovoleno pouzivat pouze pfistroje s oznacenim
[s].

B Pii pfestdvkach v praci pfistroj vypnéte a uzaviete
ventil [ahve.

B Plynovou léhev zaiistéte pojistnym fetézem profi
prevrdcen.

m K piepravé plynovou lahev sejméte.

m  Pred zménou stanovisté piistroje nebo zahdjenim
0drzby piistroje vytahnéte sifovou zdstreku ze
z8suvky.

m K oznaeni pristroje nevrtejte do jeho skiiné a
krytd ani nepouZivejte nyty. PouZiveijte lepici titky.

m Pouzivejte pouze origindlni pfislusen-
stvi a ndhradni dily spole¢nosti Wiirth.
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Pouziti v souladu s uréenim

Pristroj je uréeny ke svafovdni oceli, hliniku a slifin,
jak v femeslnych tak i v promyslovych podminkach
pouZiti.

Za skody plynouci z poutziti zafizeni v
rozporu s uréenim nese odpovédnost
uzivatel.

Ochrana pristroje

Pristroj je elekironicky chranény pred pretizenim.
Prepinaé stupid véak nikdy nepouZiveijte pfi zati-
zen|. Pfed svafovénim zaviete boéni kryt. Obrabény
predmét pfed svafovdanim spojte s pfistrojem pro-
stfednictvim vodice obrobku.

Stitkance ze svafovéni odstrafiujte z vnitni stény
plynové trysky vhodnymi specidlnimi klestémi. Vnitfni
sténu plynové trysky postfikejte odd&lovacim pri-
pravkem nebo k tomu pouZijte ochrannou pastu na
trysku. Tento pfipravek bréni pripegeni stitkancd ze
svarovani. Pfipravek stfikejte Sikmo, aby nedoché-
zelo k jeho usazovani na zavitech ochranného krytu
vystupu plynu.

Pfi nakladdni zvedeite pfistroj jen za rukojef, kterd je
k tomu uréend. Nezdviheite pfistroj vysokozdviznym
vozikem ani podobnymi zafizenimi za kryt.

Pristrojové prvky

Svarecka (obr. 1)

Horak

Bezpednostni fetéz

Lahev s ochrannym plynem™*
Ventil plynové lahve*
Tlakomér obsahu
Pratokomér

Redukéni ventil

Hadice ochranného plynu
Nastavovaci $roub

10 Dopravni vélegky

11 Postranni éast

12 Klestsd ke kostie

13 Centrdlini zditka

14 Centrdlni konektor

15 Vodi¢ obrébéného predmétu
16 Pripojeni kostry

17 Ovlédaci prvky

18 Rukojef

19 Odklédaci plocha

*neni sou&dsti dodavky

NVOONOURWN=—
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4valedkovy posuv (obr. II)
20 Pohyblivé rameno

21 Snimaé na vstupu drétu

22 Preklapéci packa

23 Vstupni tryska

24 Kotoué s posuvem drdtu

25 Regulaéni $roub

Trn odvijecky dratu (obr. 1)
26 Trn unasece
27 Odvijeci trn
28 Brzda drétu

29 Pfidrzovaci matice

Pfestrojeni dratové elektrody (obr. 1V)

30 Pridrzovaci vsuvka (= svéraci dil) PTFE resp.
umélohmotného jadra pro vné&j3i primér 4,0 mm
a 4,7 mm

31 Tésnici O-krouzek 3,5 x 1,5 mm kolem vystupu
plynu k zabrdnéni

32 Prevleénd matice

33 PTFE a umélohmotné jadro

34 Opérnd trubka pro PTFE a umélohmotné jadro
s vn&j§im promérem 4 mm nahrazuje kapildrni
trubku oceli v centrdlnim pfipojeni. Pfi vn&j3im
proméru 4,7 mm opérnd trubice odpadd.

Ovladaci prvky (obr. V/VI)

35 Kontrolni ukazatel teploty

36 Kontrolni ukazatel sité

37 Otocny reguldtor pro dobu trvéni bodového
svarovani

38 Otoiny reguldtor posuvu drétu

39 Voli¢ provozniho rezimu

40 Hlavni vypinag

41 Prepinad stupnd

Zkouska dle BGV

Provozovatel komeréné pouzZivanych svafovacich
zafizeni je povinen pravidelné (podle nasazeni
zafizeni) nechat provadét bezpeénostni prezkouseni
zafizeni podle normy CSN EN 60974-4. Spole&
nost Wiirth doporuéuje interval téchto zkoudek 12
mésicd.

Po zmé&né& nebo opravé zafizeni musi byt provedeno
jeho bezpe&nostni prezkouseni. Neodborné pro-
vedené kontroly podle predpisd profesnich sdru-
Zeni (BGV) mohou vést ke zniceni zafizeni. Blizsi
informace o kontrolach svafovacich zafizeni podle
predpist profesnich sdruZeni obdrzite v autorizova-
nych servisnich mistech Wirth.



Hlukové emise n

Hladina hluku pfistroje je men3i nez 70 dB(A),
méfeno pfi normdlnim zatizeni podle EN 60974-1
v maximdlnim pracovnim bodé.

Elektromagneticka snasenlivost

(EMV)

Pfistroj odpovidda platnym normdm a smérnicim

elekiromagnetické snasenlivosti (EMC).

Respektujte:

m  Svdiecky mohou z ddvodu velkého piikonu zpo-
sobovat poruchy ve vefejné elektrické siti. Jejich
pfipojeni proto podléhd splnéni pozadavkd
tykajicich se maximdlni pfipustiné impedance
sité. Maximalni povolend impedance sité (Zyqx)
rozhrani k elekirické siti (sifové piipojka) je
uvedena v technické specifikaci. Pfipadné se
obrafte na svého provozovatele sité.

m  Pfistroj je uréen ke svafovéni jak v femesinych,
tak i promyslovych podminkdch nasazeni
(CISPR 11 class A ). Pfi pouziti v jinych proste-
dich (napfiklad v obytné oblasti) mize dojit k
rudeni jinych elektrickych pfistrojo.

e WURTH

Pfi uvedeni do provozu mohou elekiromagne-

tické problémy vzniknout v t&chto zafizenich:

* sifové pfivody, fidici veden, signdlovd a
telekomunikaéni vedeni v blizkosti svarecich a
fezacich zafizeni

* televizni a rozhlasové vysilage a pfijimage

* poditade a jind fidici zafizeni

ochrannd zafizeni v promyslovych vybave-

nich (napfiklad zafizeni alarmd)

* kardiostimuldtory a naslouchadla
* zafizeni ke kalibraci nebo mé&feni
* zafizeni s nizkou odolnosti proti ruseni

Pokud budou v okoli rudena jind zafizeni, mize byt

nutné zajistit dalsi odstinéni.

m  Prosttedi, které je tfeba zvaZovat, se mize
rozklédat az za hranice pozemku. Zavisi to na
konstrukci domu a dal3ich &innostech, které v
né&m probihajf.

Pristroj provozujte podle 4dajd a pokynd vyrobce.

Provozovatel pfistroje je odpovédny za instalaci a

provoz piistroje. Vyskytnou-li se elekiromagnetické

poruchy, odpovidd za jejich odstranéni provozova-
tel (pfipadné s technickou pomoci vyrobce).
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Obij. ¢&. 0702 3520
Sériové dislo 951511654331010014
Rok vyroby 2021

Rok vyroby zafizeni Ize uréit podle sériového é&isla, které najdete na typovém titku. 11. a 12. misto séri-
ového &isla snizené o 10 znamend rok vyroby. (Piklad: sériové &islo xxxxxxxxxx3 1 xxxxxx znamend rok

vyroby 2021 (31-10 = 21))

Rozsah svafovani 30-230A/
155-25,5V

Napéti naprézdno 16,8-32,6V

Nastaveni napéti 7 stupid

ED 100 %, 40 °C 115A

ED 20 %, 40 °C 230 A

svafitelné drdty , ocel 0,6-1,0mm @

svafitelné drdty, hlinik 1,0-12mm @

Rychlost podavéni dratu 1-23 m/min

Sitové napéti 400V /3~

Sitlovd frekvence 50/60 Hz

Sitovd pojistka 16 Atr/C

max. pfikon ze sit& 9,8A

max. piikon 6,8 kVA

Ucinik 0,89 cos ¢

Zposob chlazeni F

Tfida izolace F

Stupefi ochrany (IEC 529) IP 23

Typ hotdku ML 2500

Rozméry (D x S x V)

830 x 390 x 690

mm

Hmotnost 66 kg
Trida ochrany D/
Stupefi G¢innosti zdroje svafovaciho proudu pfi maxi- 70,8 %
mélnim pfikonu

Jmenovité vstupni napéti U, 400 V
Max. jmenovity vstupni proud |1max 9,8 A
Max. efektivni vstupni proud |14 4,4 A
Napéti naprézdno Ug 326V
Vykon naprézdno 33W
*Doba zapnuti X 20% 100%
Pracovni napéti U, 255V 19,8V
Svarovaci proud |y 230 A 115A
Svafovaci proud |4 9,8 A 3,3A
Prikon S, 6,8 kVA 2,3 kVA
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* Pomér skute¢né pracovni doby k celkové pracovni dobé.

Pozndmka 1: Tento pomér je mezi O a 1 a mdze byt vyjédien v procentech.

Pozndmka 2: Pro tento dokument &ini doba celého cyklu 10 minut. Napfiklad pfi dob& zapnuti na 60 %
pracovniho cyklu po dobu 6 po sobé jdoucich minut nasleduje doba chodu naprazdno 4 minuty.

Doba zapnuti byla stanovena simulaci pfi 40° C.

Seznam ekvivalentnich modelt: Z4dné

Smérné hodnoty pro pridavné materialy

Smérnd hodnota MIG-MAG pro mnoZstvi ochranného plynu:
Svafovéani MAG: Promér dratu [mm] x 11,5 = MnozZstvi ochranného plynu [|/min]
Svarfovdni MIG: Prémér drétu [mm] x 13,5 = Mnozstvi ochranného plynu [l/min]

Smérné hodnoty pro mnoZstvi taveného svafovaciho drétu:
Rychlost posuvu drétu Ize nastavit od 0,5-30 [m/min]

Rychlost posuvu dratu [m/min] * Specifickd hmotnost drétu [g/m]
Hmotnost svafovaciho drdtu [g/min]

Vsechny dalsi technické podklady poZzadované ve smérnici o ekodesignu je mozné stéhnout na interne-

tu na adrese ,http://www.wuerth.com/partsmanager” nebo vyzédat v nejbliz3i poboéce Wirth.

G RO TR DTV AR (T Pripojeni k elektrické siti
I) Zasuhte sifovou zdstréku do vhodné

zdsuvky v siti. Zaijidténi musi odpovidat

Pfipojeni horaku technickym datm.

1. Pfipojte centrdlni konektor [14] hofdku [1] k
centrélni zditce [13]. VloZeni civky svafovaciho dratu (obr. 1)

1. Sejméte boéni dil zafizeni [11] a povolte pridr-

Pr|p0|en| vedeni obrobku Zovaci matici [29] na odvijecim trnu [27].
Pripojte vedeni obrobku [15] k pfipojeni na kost- 2. Nasute civku svafovaciho drdtu na odvi-
ru [16]. jeci trn [27]. Dbeijte, aby trn undsece [26]

2. Zdijistéte vedeni obrobkd [15] pfi otdéeni zaklapnul do sprévné polohy. Pro malé civky
doprava. svafovacich drath pouzivejte adaptér.

3. Upevnéte klesté kostry [12] ke svafovacimu sto- 3. Brzdu drdtu [28] nastavte tak, aby pfi povoleni
lu resp. k obrobku, aby byl spoj dobfe vodivy. [l)a}:v:ﬂlko hoFaku civka svafovaciho drdtu iz nedo-

thala.

Upevnéni klesti ke kostie

m  Klesté kostry [12] upevnéte v bezprostiedni
blizkosti mista svafovéni. Dbejte na pevné,
dobfe vodivé spojeni mezi kle3témi kostry a

obrobkem.

Klesté kostry neupeviiujte na svafovaci
zafizeni resp. na plynovou bombu,
protoZe jinak je svarovaci proud veden
pres spoje ochranného vodi¢e a mohl
by je znicit.

123



Zavedeni dratové elekirody (obr. II)
Vy3roubuijte proudovou trysku hofaku [1].
Oteviit bocni dil [11].

Sklopte preklapéci packu [22] ke strané a oto&né
rameno nahoru @ @.

Protdhnéte dratovou elekirodu zavddéci trys-
kou [23] a centrélni zditkou [13] @.

Vyklopné rameno [20] sklopre zpét a arefujte je
preklapécimi paekami [22] O

Pistroj zapnéte hlavnim vypinacem [40].
Natahnéte hadici hofdku.

Stisknéte tlagitko k zavedeni dratu [21].

Nastavte pritlagny tlak regulaénimu 3rouby [25]
tak, aby se vélecky posuvu drétu [24] pfi pFidrze-
ni civky svafovaciho drétu pravé jesté protdcely.

WENS O A WON—

Drét nesmi byt vzpiic¢eny ani deformo-
vany.

10. Tisknéte tlagitko k zavedeni dratu [21], dokud
drét nebude vyénivat z hrdla hofdku cca 20 mm.

11. Zadroubujte  proudovou  trysku  odpovidaijici
tlousfce dratu do hofdku [1] a odFiznéte precni-
vajici konce dratd.

Pr|p0|en| lahve s ochrannym plynem
Léhev s ochrannym plynem [3] postavte na od-
stavnou desku a zajistéte ji bezpe&nostnim Feté-
zem [2]

Nékolikrét krétce ofeviete ventil plynové lah-
ve [4], aby se vyfoukly pfipadné &éstice necistot.
Na l&hev s ochrannym plynem [3] pfipojte re-
dukéni ventil [7].

Hadici s ochrannym plynem [8] pfidroubujte k
redukénimu ventilu [7]

Otevrete ventil l&hve s plynem [4].

Se stisknutym tlagitkem hofdku nastavte mnoZstvi
plynu na nastavovacim $roubu [9] redukéniho
ventilu [7]. Mnozstvi plynu se zobrazi na méfici
protoku [6].

Mnozstvi plynu = promér dratu x 101/
min.

v" Obsah léhve se zobrazuje na tiakoméru obsa-

hu [5].

AN
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Pfestrojeni zafFizeni ke svafovani s

hlmlkovym dratem (obr. IV)

Vyméite vdle¢ky na podavéni dratu [24] za
vhodné hlinikové valecky na poddvani dratu.

2. Vyméite ocelovy hofdk za odpovidaijici hlinikovy
hofdk resp. vymé&hte vnitini ocelovou spirdlu za
umélohmotné jadro [33].

3. Vyjméte opérnou trubici [34] v centrdlni zdiF-
ce [13

4. Zkratte pfeénivajici umélohmotné jadro [33] tak,
aby dosahovalo t&sné k véleku na vedeni drétu
a posufite pfislusné zkrdcenou mosaznou trubi-
ci pro stabilizaci pres precnivajici umé&lohmotné
jadro [33].

5. Hotdk utéhnéte a zavedte dratovou elektrodu.
Objednaci &islo vyménnych dild zavisi na pouzi-
tém typu hofdku a priméru drétu a je patrné ze
seznamd ndhradnich dilo hofakd.

Uvedeni do provozu (obr. VI / VII)

Ovladéni zafizeni MM230 je koncipovéno velmi
jednoduse:

Posuv drdtu se Fidi automaticky podle nastaveného
stupné svarovdni.

Posuv drdtu Ize korigovat ruéné.

B Pfistroj zapnéte hlavnim vypinagem [40].

V" Zelend kontrolka napdienf ze sité [36] sviti.

Prepina¢ stupil [41] slouZi k pfesnému vyladéni

vykonu svérecky podle elekirody a materidlu.
Stupné nikdy nepfepinejte béhem
svarovanil

Jsoui patrné vypdlené vruby, snizte svafovaci napéti
pomoci pfepinade stupid [41]. Jeli vidét pilid
vysokd prevyseni svaru, zvyste svafovaci napéti
pomoci pfepinade stupid [41].

Pfepinaé druhi provozu
Na voli&i rezimu provozu [39] vyberte poZzadova-
nou funkci svafovéni:

Svafovéni dvoutakt + 1

1. Dlouze stisknéte tacitko hoFdku.

V" Plynovy ventil se otevie. Rychlost posuvu drdtu
se fidi automaticky, elekiricky oblouk se zapali.

2. Uvolnéte tlagitko hofdku.

V" Posuv drétu se zastavi, prob&hne automaticky
fizend doba volného hofeni. Drat odhofi, aby
nezUstal vézet v obrobku. Elektricky oblouk
zhasne.



Svarovam éryrtakt t ¢
Krdtce stisknéte tlagitko hofdku.

\/ Plynovy ventil se otevie. Rychlost posuvu drétu
se fidi automaticky, elektricky oblouk se zapali.

2. Znovu krdtce stisknéte tacitko hoFdku.

V" Posuv drdtu se zastavi, prob&hne automaticky
fizend doba volného hofeni. Drat odhofi, aby
nezUstal vézet v obrobku. Elektricky oblouk
zhasne.

Bodové svarovani eeee

1. Stisknéte tlacitko hoFdku.

v Elektricky oblouk pretrvava po nastavenou dobu
bodového svafovani a poté zhasne.

2. Po zhasnuti elekirického oblouku uvolnéte tlagit-
ko hofdku.

Otoény regulator posuvu dratu
Oto&nym reguldtorem [38] Ize provést jemnou
korekei posuvu drdtu. Posuv drétu se fidi automa-
ticky podle nastaveného stupné svafovani.

1. Otoény reguldtor [38] nastavte pfi stupnich sva-
fovani 1-5 nejméné do stfedni polohy, aby byl
zaruéen dostateny posuv drdtu.

2. Jestlize drét nardzi, snizte posuv dratu.

3. Jeli elektricky oblouk piilis horky, zvyste posuv
dratu.

Otocny regulator pro dobu bodového

svarovanl

®  Pomoci otoéného regulatoru [37] nastavte
pozadovanou dobu hofeni.

Indikace pretizeni

Jestlize pfi stisknuti tla&itka hofdku sviti kontrolka
teploty [35], je pfistroj pretizeny. Pfistroj nechte
vychladnout v chodu naprdzdno.

e WURTH

Udriba a péée

Pozor!
Pristroj &istéte jediné s vytazenou
zdstrekou napdijeciho kabelu.

Pfistroj a vétraci §térbinu udrzujte
neustdle isté.

Pokud by se pristroj i pres peclivy postup vyroby a
kontrol porouchal, necheijte opravu provést autori-
zovanym servisnim pracovistém specializovanym na
zafizeni Wiirth.

Pfi zpétnych dotazech a objedndvkéch nadhradnich
dild uvadéjte vzdy objednaci &islo stroje podle jeho
typového 3titku.

Upozornéni k ochrané zivotniho
prostredi

Pristroj v z&dném piipadé nevyha-
zujte do b&zného domovniho
odpadu. Zaijistéte likvidaci pfistroje
prostiednictvim schvéleného podniku
zabyvaijiciho se likvidaci odpadu
nebo prostfednictvim zafizeni k
likvidaci komundlIniho odpadu.
Dodrzujte platné predpisy. V pfipadé pochybnosti
se spojte s nejbliziim zafizenim zabyvajicim se
likvidaci odpadu. Zaijistéte ekologickou likvidaci
viech obalovych materidld.

Na tento pfistroj Wiirth poskytujeme zdruku podle
zd&konnych ustanoveni/ustanoveni specifickych pro
danou zemi od data nékupu (doklad formou faktury
nebo dodaciho listu).

Vzniklé $kody budou odstranény formou néhradni
doddvky nebo opravy. Skody, které vznikly neodbor-
nym zachdzenim, jsou ze zaruky vylouceny.
Reklamace mohou byt uzndny pouze za predpo-
kladu, ze byl vyrobek pfeddn v nerozlozeném stavu
poboéce spole&nosti Wiirth, obchodnimu zdstupci
spole&nosti Wiirth nebo autorizovanému stredisku
zékaznickych sluzeb spoleénosti Wiirth.

Technické zmény vyhrazeny.

Za chyby tisku nerucime.
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Nahradni dily

Pokud by doslo i pres peclivy proces vyroby a
kontroly k poruse pfistroje, nechejte opravu provést
servisnim pracovistém Wirth masterService.

Pfi zpétych dotazech a objedndvkdch ndhradnich
dild uvadéjte vzdy objednaci &islo stroje podle jeho
typového stitku.

Aktudlini seznam ndhradnich dili tohoto pfistroje
najdete na internetu na adrese
Jhttp://www.wuerth.com/partsmanager”

nebo si ho mizete vyzdadat v nejbliz3i pobodce
spole&nosti Wirth.

C€ Prohlaseni o shodé

Prohladujeme timto na svoji vyluénou odpovédnost,
Ze tento vyrobek odpovidd nize uvedenym normdm
resp. normativnim dokumentdm:

Normy
* EN 60974-1:2012
* EN 60974-2:2013
* EN 60974-10:2014 CLA

podle ustanoveni smérnic:

Smeérnice EU
* 2011/65/EU
* 2014/35/EU
* 2014/30/EU
* 2019/1784/EU

Technické podklady u:

Adolf Wiirth GmbH & Co. KG, Abt. PCV
Reinhold-Wirth-Strae 12 - 17,

74653 Kinzelsau, Germany

A. ﬁcwu%/ \ﬁ“ OC‘: Y

Alexander Kimmig Dr.-Ing. S. Beichter

Head of Machines - Director Quality
Services and Systems

Authorised Signatory Authorised Signatory

Kiinzelsau: 01.01.2021
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Pre vasu bezpeénost

KCSK)

VAROVANIE - Pred prvym uvedenim
do prevddzky si bezpodmienecne
precitajte bezpeénostné pokyny!

Pred prvym pouzitim vasho zariadenia
si preditajte tento ndvod na obsluhu a
riadte sa jeho pokynmi.

Ndvod na obsluhu si starostlivo uscho-
vajte pre neskorsie pouzitie alebo pre
dalsieho maijitela.

NedodrZiavanie pokynov ndvodu na obsluhu a
bezpeénostnych pokynov méze spdsobif 3kody na
zariadeni a nebezpe&enstvo pre obsluhu a iné osoby.
V pripade poskodenia pri preprave o tom ihned’
informujte predaijcu.

Bezpecnostné pokyny

AN

Poznamka
Na zariadeni je zakdzané vykondvaf
zmeny. Takéto zmeny méZu viest k
poraneniu oséb alebo k chybnym
funkciam.
Opravy na zariadeni smd vykondvaf iba na to
poverené a vykolené osoby. Vzdy pritom pouZi-
vajte origindlne n&hradné diely spoloénosti Adolf
Wiirth GmbH & Co. KG. Tym sa zabezpei to,
Ze zostane zachovand bezpecnost zariadenia.
Pred zaciatkom zvdrania odstrafte z pracovnei
oblasti rozpistadld, odmastovacie prostriedky
a iné horlavé materidly. Nemobilné horlavé
materidly zakryte. Zvdrajte len vtedy, ked okolity
vzduch neobsahuje vysoké koncentracie prachu,
vyparov kyselin, plynov alebo zdpalnych létok.
Mimoriadna opatrnosf je potrebnd pri opra-
varenskych pracach na potrubnych systémoch
a nédrziach, ktoré obsahujd alebo obsahovali
horlavé kvapaliny alebo plyny.
Zariadenie nevystavujte dazdu, neoplachujte
pridom vody a necistite pridom pary.
Nikdy nezvdrajte bez zvdraéského titu. Osoby
vo vasom okoli varujte pred Ziarenim elektric-
kého oblika.
PouZivaijte vhodné odsavacie zariadenie pre
plyny a vypary vznikajice pri rezani. Pouzivajte
ychaci pristroj, pokial existuje nebezpeéenstvo,
ze budete vdychovat vypary vznikajice pri
zvérani a rezani.
Ak poéas prace déjde k poskodeniu alebo
prerudeniu siefového kdbla, kébla sa nedotykaite
a okamzite vytiahnite siefovd zdstreku. Nikdy
nepouzivaijte zariadenie s poskodenym kdblom.
Vo vadom dosahu umiestnite hasiaci pristroj.
Po ukon&eni zvdracich préc vykonaite poZiarnu
kontrolu (pozri bezpenostné predpisy).

Nikdy sa nepokusaite rozoberaf redukény ventil.
Poskodeny redukény ventil vymeiite.

Dbaite na dobry a priamy kontakt vedenia ob-
robku v bezprostrednej blizkosti miesta zvarania.
Zvéraci prid neprivadzajte cez refaze, gulkové
loZiskd, ocel'ové land, ochranné vodice atd’,
pretoze méze ddjst k ich roztaveniu.

Pri précach na vysoko polozenych prip. naklo-
nenych pracovnych plochdch zaistite seba a
zariadenie.

Zariadenie sa smie pripdjaf len na riadne uzem-
nen( elektricky sief. (trojfézovy, $tvorvodicovy
systém s uzemnenym neutralnym vodi¢om alebo
jednofézovy, trojvodiéovy systém s uzemnenym
neutrdlnym vodi¢om). Zésuvka a predlZzovaci
kdbel musia mat funkény ochranny vodié.

Noste ochranny odev, koZené rukavice a koZend
zdsteru.

Pomocou zvaraéky nerozmrazujte zmrznuté rory
ani vedenia.

V uzatvorenych nédrZiach, v obmedzenych pod-
mienkach pouZitia a pri zvysenom elektrickom
ohrozeni sa smi pouzivaf len zariadenia so
znackou [S].

Zariadenie po&as pracovnych prestavok vypnite
a zatvorte ventil na flasi.

Plynov( fladu zaistite profi prevrateniu poistnou
refazou.

Plynov( fladu pri preprave odoberte.

Siefovl zastreku vytiahnite zo zdsuvky skér,

ako zmenite miesto indtaldcie alebo zaénete
vykondvat prdce na zariadeni.

Za G&elom oznadenia zariadenia nevftajte do
telesa, ani nafi neumiestiiujte nity. PouZivajte
nalepovacie 3titky.

Pouzivaijte iba origindlne prislusenstvo
a ndhradné diely Wiirth.
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Pouzitie v sulade s uréenim

Zariadenie je uréené na zvdranie ocele, hlinika a
zliatin v Zivnostenskych a priemyselnych podmien-
kach pouZitia.

Za skody, ktoré vzniknt pri pouziti v roz-
pore s uréenim, ruéi vZivatel.

Zariadenie je chrdnené elektronicky pred prefaze-
nim. Prepina¢ stupfiov viak neprepinajte pod zd4ta-
Zou. Pred zvaranim zatvorte boéné kryty. Obrobok
spojte pred zvdranim pomocou vedenia obrobku so
zariadenim.

Vhodnymi $pecidlnymi kliesfami odstrarite z vnitor-
nej steny plynovej dyzy rozstreky zo zvdrania. Vng-
torny stenu plynovej dyzy nastriekajte separagnym
prostriedkom alebo pouzite pastu na ochranu dyz.
Tym zamedzite zape&eniu rozstrekov zo zvdrania.
Striekajte Sikmo, aby ste zamedzili upchatiu vystup-
nych otvorov ochranného plynu.

Zariadenia pri nakladani dvihajte len za uréend
rukovét. Zariadenie nikdy nedvihaijte za teleso
pomocou vysokozdvizného vidlicového vozika a

pod.

Prvky zariadenia

Zvaracka (obr. 1)

hordk

poistnd refaz

flasa s ochrannym plynom*
ventil plynovej flae*
obsahovy manometer
prietokomer

redukény ventil

hadica ochranného plynu
nastavovacia skrutka

10 prepravné kolieska

11 boény diel

12 ukostrovacie klieste

13 centrdlna zdsuvka

14 centrdlna zdstreka

15 vedenie obrobku

16 ukostrovacia pripojka

17 ovlédacie prvky

18 rukovar

19 odkladacia plocha

*nie je obsiahnuté v rozsahu doddvky

VONOCURWN=—
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4-valéekovy posuv (obr. 11)
20 Oto&né rameno

21 tlacidlo privodu drétu

22 vahadlo

23 vstupnd dyza

24 valgek posuvu drétu

25 regulaénd skrutka

Odyvijaci éap drétu (obr. I1)
26 undsaci ¢ap
27 odvijaci ap
28 brzda drétu

29 pridrziavacia matica

Prestavenie drdtovej elektrédy (obr. IV)

30 pridrziavacia vsuvka (=upinaci diel) PTFE,
prip. plastovej dutinky pre vonkaisi priemer
4,0 mma 4,7 mm

31 O-krozok 3,5 x 1,5 mm na zamedzenie Gniku
plynu

32 prevleénd matica

33 PTFE a plastovd dutinka

34 opornd rirka pre PTFE a plastovd dutinku s
vonkaj$im priemerom 4 mm nahrédza kapildrnu
rorku z ocele v centrdlnej pripojke. Pri vonkaj-
$om priemere 4,7 mm sa nepouZiva rirka.

Ovladacie prvky (obr. V/VI)

35 kontrolny indikdtor teploty

36 kontrolny indikdtor siete

37 otoény reguldtor pre dobu bodového zvdrania
38 ofocny reguldtor pre posuv drdtu

39 prepinaé volby prevadzky

40 hlavny vypinac

41 prepinac stupiiov

Kontrola bezpeénostnych predpi-

sov profesného zdruzenia

Prevédzkovatel profesiondlne pouzivanych zvdra-
&iek je zaviazany k tomu, aby nechal v zavislosti od
pouzitia pravidelne vykonaf bezpe&nostni kontrolu
zariadeni podla EN 60974-4. Wiirth odporiéa
kontrolny lehotu 12 mesiacov.

Bezpecnostnd kontrola sa musi vykonat aj po zmene
alebo oprave zariadenia. Neodborne vykonané
kontroly splnenia bezpe&nostnych predpisov profes-
ného zdruZenia méZzu viest k zni¢eniu zariadenia.
Bliz3ie informécie o kontroldch bezpeénostnych
predpisov profesného zdruZenia na zvérackéch
dostanete v autorizovanych servisnych miestach

Wiirth.



Hladina hluku zariadenia je mensia ako
70 dB(A), merané pri normdalnom zatazeni podla
EN 60974-1 v maximdlnom pracovnom bode.

Elektromagneticka kompati

(EMK)

Tento vyrobok zodpovedd siéasne platnym

normém EMK.

Zohladnite nasledovné:

B Zvdracky mdzu na zdklade ich velkého odberu
pridu spdsobovat rusenie vo verejnej elekirickej
siefi. Siefova pripojka preto podlieha poZia
avkam vo vzfahu k maximdlne pripustnej impe-
dancii siete. Maximélne pripustné impedancia
siefe (Znax) rozhrania k elekirickej sieti (siefovd
pripojka) sa uvadza v technickych ddajoch.
Pripadne sa poradte s prevddzkovatelom siete.

B Zariadenie je uréené na zvdranie v Zivnosten-
skych a priemyselnych podmienkach pouZitia
(CISPR 11 class A). Pri pouziti v inych prostre-
diach (napr. obytné oblasti) méZe dajst k ruseniu
inych elektrickych zariadeni.

e WURTH

Elekiromagnetické problémy pri uvedeni do

prevadzky mézu vznikndf v:

* privodnych vedeniach siete, riadiacich

vedeniach, signdlnych a telekomunika&nych

vedeniach v blizkosti zvaragky prip. rezacieho
zariadenia

televiznych a rozhlasovych vysielagoch a

prijimacoch

* poditaoch a inych riadiacich zariadeniach

ochrannych zariadeniach v priemyselnych

zariadeniach (napr. alarmy)

* kardiostimuldtoroch a sluchovych protézach

* zariadeniach na kalibréciu alebo meranie

zariadeniach s prili§ malou odolnostou proti

ruseniu

Ak ddjde k ruseniu inych zariadenti v okoli, mézu byt

potrebné dodatoéné tienenia.

B Posudzované okolie sa méze rozprestieraf za
hranice pozemku. Je to zdvislé od konstrukcie bu-
dovy a inych innosti, ktoré sa v nej vykondvaig.

Zariadenie prevadzkujte podla Gdajov a pokynov
vyrobcu. Prevadzkovatel zariadenia je zodpovedny
za intaldciu a prevadzku zariadenia. Ak sa vyskyme
elektromagnetické rusenie, prevadzkovatel je zodpo-
vedny za jeho odstranenie (prip. s technickou pomo-
cou vyrobcu).
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Vyr. 0702 3520
Sériové Cislo 951511654331010014
Rok vyroby 2021

Rok vyroby pristroja mozno uréit zo sériového Cisla, ktoré néjdete na typovom 3titku. Po odpoditani
&isla 10 od 11. a 12. pozicie sériového &isla dostanete rok vyroby. (Priklad: Sériové &islo

xx00xxxxxx3 1 xxxxxx uddva rok vyroby 2021 (31 - 10 = 21))

zvdraci rozsah 30 - 230 A/
155-255V

napdtie naprdzdno 16,8 -32,6V

nastavenie napdtia 7 stupriov

ED 100 %, 40 °C 115A

ED 20 %, 40 °C 230 A

zvératelné dréty, ocel @0,6 -1,0mm

zvaratelné dréty, hlinik 210-1,2mm

rychlost podévania drétu 1 - 23 m/min

siefové napdtie 400V/3~

frekvencia siete 50/60 Hz

istenie siete 16 A pom./C

max. odber pridu zo siete 9.8 A

max. prikon 6,8 kVA

0&innik 0,89 kos ¢

spdsob chladenia F

trieda izolaé&ného materidly F

druh krytia (IEC 529) IP23

typ hordka ML 2500

rozmery (D x S x V) 830 x 390 x 690
mm

Hmotnosf 66 kg

trieda ochrany D/

Stupefi G&innosti zdroja zvéracieho pradu pri 70,8 %

maximdlnom prikone

Menovité vstupné napdtie U 400V

Max. menovity vstupny prid l1max 9,8 A

Max. efektivny vstupny prid |14 4,4 A

Napétie naprézdno Uqg 326V

Vykon naprézdno 33W

*Doba zapnutia X 20% 100%

Pracovné napétie Uy 25,5V 19,8V

Zvéraci prid I, 230 A 115A

Zvaraci prid | 9,8A 3,3A

Prikon S4 6,8 kVA 2,3 kVA
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* Pomer skuto&nej pracovnej doby a celkovej pracovnej doby.

Pozndmka 1: Tento pomer lezi v rozmedzi O az 1 a smie byf vyjadreny v percentdch.

Pozndmka 2: Pre tento dokument predstavuie trvanie Gplného cyklu 10 mindt. Napriklad pri dobe zapnutia
na Grovni 60 % by mala po dobe zafazZenia v trvani nepretrzitych 6 minit nasledovat doba chodu napréz-

dno v trvani 4 minGty.

Doba zapnutia bola uréend pri 40 °C na zéklade simuldcie.

Zoznam rovnocennych modelov: Ziaden

Orientacné hodnoty pre pridavné materialy

Orientaénd hodnota MIG/MAG pre mnozstvo ochranného plynu:
Zvaranie MAG: Priemer drétu [mm] x 11,5 = Mnozstvo ochranného plynu [|/min]
Zvéranie MIG: Priemer drétu [mm] x 13,5 = Mnozstvo ochranného plynu [I/min]

Orientaéné hodnoty mnoZstva tavenia zvdracieho drétu:
Rychlosf posuvu drétu nastavitelnd v rozmedzi 0,5 - 30 [m/min]
Rychlosf posuvu drétu [m/min] *Specifickd hmotnost drétu [g/m]

Hmotnosf zvaracieho drétu [g/min]

Vsetky dal3ie technické dokumenty poZadované v nariadenti o ekodizajne so pristupné na internetove;

stranke , http://www.wuerth.com/partsmanager” alebo si ich mézete vyziadat v najblizsej pobocke

Wiirth.

Pred uvedenim do prevadzky (obr.
1)

Pripojenie hordka
1. Pripojte centrdlnu zastreku [14] hordka [1] do
centrélneho puzdra [13].

Pripojenie vedenia obrobku

1. Vedenie obrobku [15] pripojte na ukostrovaciu
pripojku [16].

2. Vedenie obrobku [15] zaistite ot&dcanim
doprava.

3. Ukostrovacie klieste [12] upevnite s dobrou
vodivosfou na zvéraci stél prip. obrobok.

Upevnenie ukostrovacich kliesti

m  Ukostrovacie klieste [12] upevnite v bez-
prostrednej blizkosti miesta zvérania. Dbaijte na
pevné, dobre vodivé spojenie medzi ukostrova-
cimi klie3fami a obrobkom.

Ukostrovacie kliedte nekladte na
zvéracku prip. plynovi flasu, pretoze
inak méze zvdraci prid viest cez
spojenia ochrannych vodigov a tieto
méze znicit.

Pripojenie na elektricky siet

Zéstreku zasuite do vhodnej zdsuvky.
Poistenie musi zodpovedaf technickym
ddajom.

Vlozenie kotiéa zvaracieho drétu

(obr. 1)

1. Odoberte boény diel [11] a uvolnite pridrzZiava-
ciu maticu [29] na odvijacom &ape [27].

2. Na odvijaci &ap [27] nasufite kotd& zvaracieho
drétu. Dévajte pozor na to, aby sa zaistil unésa-
ci &ap [26]. Pre malé koti&e zvdracieho drétu
pouzite adaptér.

3. Brzdu drétu [28] nastavte tak, aby sa pri uvol-
neni tlacidla hordka koti¢ zvaracieho drétu viac
neotééal zotrvadnostou.
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Navleéenie drdtovej elekirédy (obr. I1)

10.

11.

WENS O A WON—

Vyskrutkujte pridovi dyzu hordka [1].

Otvorte boény diel [11].

Vahadlo [22] sklopte do strany a otoéné rameno
vyklopte nahor @ @.

Drétent elekirédu navlecte cez vstupnd dyzu [23]
a centrdlne puzdro [13]

Otoéné rameno [20] sklopre naspét a zaistite ho
vahadlami [22] @ &

Zariadenie zapnite hlovnym vypinagom [40].
Roztiahnite hadicu hordka.

Stlaéte tlagidlo privodu drétu [21].

Pritlagny tlak nastavte regulaénymi skrutkami [25]
tak, aby sa valéeky posuvu drétu [24] pri zachyte-
ni kotG&a zvdracieho drétu este pretdcali.

Drét sa nesmie vzpriedif alebo
zdeformovat.

Tlagidlo privodu drétu [21] drzte stlacené dovte-
dy, kym bude drét z hrdla hordka vyénievat cca.
20 mm.

Do hordka [1] naskrutkujte prodovd dyzu vhod-
nG pre hribku drétu a odstrihnite precnievajici
koniec drétu.

Pripojenie fl'ase s ochrannym plynom

1.

AN

Fladu s ochrannym plynom [3] postavte na od-
kladaciu dosku a zaistite ju poistnou refazou [2].
Viackrét krétko otvorte ventil plynovej flase [4],
aby ste vyfikli pripadné Eastice nedistét.

Na flasu s ochrannym plynom [3] pripojte re-
dukény ventil [7].

Hadicu ochranného plynu [8] naskrutkujte na
redukény ventil [7].

Otvorte ventil fla3e s ochrannym plynom [4].
MnozZstvo plynu nastavte pri stlaéenom tlacidle
hordka na nastavovacei skrutke [9] redukéné-
ho ventilu [7]. MnoZstvo plynu sa zobrazi na
prietokomeri [6].

Mnozstvo plynu = priemer drétu x 101/
min.

Obsah fla3e sa zobrazi na obsahovom mano-

metri [5].
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Prestavenie zariadenia pre zvdranie

hlmlkovym drétom (obr. IV)

Valéek posuvu drétu [24] vymerite za vhodny
valgek posuvu hlinikového drétu.

2. Hordk na ocel vymetite za hordk na hlinik, prip.
vymedte vnitorni ocelovi 3pirdlu za plastovd
dutinku [33].

3. Odstraite opornd rirku [34] v centrdlnom puz-
dre [13].

4. Pre¢nievajicu plastovi dutinku [33] skrdtte tak,
aby siahala tesne na valeek posuvu drétu a cez
preénievajicu plastovd dutinku [33] nasufite pri-
sludne skratend mosadzni rirku pre stabilizaciu.

5. Hordk pevne utiahnite a navlecte drétend elek-
trédu. Objedndvacie &isla vymenitelnych dielov
s0 zdvislé od pouzitého typu hordka a priemeru
drétu a zrejmé zo zoznamov ndhradnych dielov
hordkov.

Uvedenie do prevadzky
(obr. VI / VII)
Obsluha MM230 je koncipované velmi
jednoducho:
Posuv drétu sa nastavuje automaticky podla nasta-

veného zvéracieho stupia.
Posuv drétu mézete korigoval manudlne.

B Zariadenie zapnite hlavnym vypinaéom [40].
v Zeleny kontrolny indikdtor siete [36] svieti.
Prepinac stupiov [41] sliZi na presné zosdladenie
zvdracieho vykonu s elekirédou a materiglom.

Nikdy neprepinaijte po&as zvdranial

Prepinacom stupfiov [41] zniZte zvdracie napdtie
vtedy, ak sU na zvare viditelné vruby. Prepinacom
stupfiov [41] zvy3te zvaracie napdtie vtedy, ak je
viditelné prili§ velké prevysenie zvaru.

Prepinaé vol' by prevadzkovych rezimov
Prepina&om volby prevadzkovych rezimov [39]
zvolte pozadovani zvaraciu funkciu:

2-takiné zvaranie 1 1

1. Drzte stladené tlacidlo hordka.

v" Otvori sa plynovy ventil. Rychlosf posuvu drétu
je ovladand automaticky, zapdli sa elekiricky
obldk.



Uvolhite tlacidlo hordka.

Posuv drétu sa zastavi, uplynie automaticky
ovladany ¢as volného horenia. Drét hori spéf,
aby neostal prichyteny k obrobku. Elektricky
obldk zhasne.

S

4-takiné zvaranie ¥ ¥

1. Krétko stlacte tacidlo hordka.

V" Otvori sa plynovy ventil. Rychlosf posuvu drétu
je ovlddand automaticky, zapdli sa elektricky
obluk.

Opétovne stlacte kratko tlagidlo hordka.

Posuv drétu sa zastavi, uplynie automaticky
ovladany &as volného horenia. Drét hori spéf,
aby neostal prichyteny k obrobku. Elektricky
obluk zhasne.

AN

Bodové zvdranie eeee

1. Stlaéte tlacidlo hordka.

v Elektricky oblik je k dispozicii po dobu nastave-
ného bodového zvdrania a potom zhasne.

2. Po zhasnuti elektrického obltka uvolnite tlagidlo
horéka.

Otoény regulator pre posuv drétu
Otoénym reguldtorom [38] mdzete vykonaf jemni
korekciu posuvu drétu. Posuv drétu je v zdvislosti od
zvéracieho stupiia ovladany automaticky.

1. Otoény reguldtor [38] otocte pri zvéracich stup-
fioch 1-5 minimdlne do strednej polohy, aby ste
zabezpedili dostato&ny posuv drétu.

2. Posuv drétu pri nardzani drétu zmenéite.

3. Posuv drétu pri prili§ hordcom elektrickom obldku
zvadsite.

Otoény regulator pre dobu bodového

zvdrania

B Pomocou otoéného reguldtora [37] nastavte
dobu horenia elektrického obloka.

Indikator prefazenia

Ak pri stlaéeni tlacidla hordka svieti kontrolny indik&-
tor teploty [35], je zariadenie prefazené. Zariade-
nie nechaijte vychladnif v chode naprézdno.

e WURTH

Udriba/osetrovanie

Pozor!
Cistenie zariadenia iba pri vytiahnutej
siefovej zdstreke.

Zariadenie a vetracie $trbiny udrZiavaj-
te vzdy Cisté.

Ak by zariadenie napriek starostlivym vyrobnym

a kontrolnym metédam niekedy zlyhalo, opravu
nechajte vykonat v autorizovanom zdkaznickom
stredisku pre néradie Wiirth.

Pri vietkych otdzkach a objedndavkach ndhradnych
dielov bezpodmieneéne uvedte ¢&islo vyrobku podla
typového 3titku zariadenia.

Pokyny k Zivotnému prostrediu

Zariadenie v Ziadnom pripade
nevyhadzujte do normélneho
domového odpadu. Zariadenie
likvidujte prostrednictvom schvdlenej
prevédzky na likvidéciv odpadov
alebo prostrednictvom véasho
komundlneho podniku na likvidéciu
odpadov. DodrZiavajte vietky aktudlne platné
predpisy. V pripade pochybnosti sa spojte s vasim
podnikom na likvidaciv odpadov. Vietky obalové
materidly odovzdaite na ekologicky likviddciu.

Na toto zariadenie znacky Wiirth poskytujeme
zéruku podla z&konnych/3pecifickych ustanoveni
danej krajiny od détumu kipy (doklad prostrednic-
tvom faktiry alebo dodacieho listu).

Vzniknuté 3kody budi odstranené dodanim néhrad-
nych dielov alebo opravou. Skody, ktoré stvisia s
neodbornou manipuldciou st vyld&ené zo zdruky.
Reklamdcie mézu byt uznané iba vtedy, ok sa
zariadenie odovzdd v nerozloZzenom stave niekforej
pobocke firmy Wiirth, vé$mu servisnému pracovni-
kovi Wiirth alebo autorizovanému zdkaznickemu
stredisku Wirth.

Technické zmeny vyhradené.

Za chyby tlaée nerugime.
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Ndahradné diely

Ak by zariadenie aj napriek starostlivym vyrobnym
a kontrolnym postupom niekedy zlyhalo, opravu
nechaite vykonat vo Wiirth masterService.

Pri vetkych otdzkach a objedndavkach ndhradnych
dielov bezpodmiene&ne uvedte &islo vyrobku podla
typového stitku zariadenia.

Aktudlny zoznam ndhradnych dielov k tomuto zaria-
deniu ndjdete na internete na
Jhttp://www.wuerth.com/partsmanager”

alebo si ho méZete vyziadat v najblizsej pobocke
Wirth.

C€ Vyhlasenie o zhode

Vo vyhradnej zodpovednosti vyhlasujeme, Ze sa
tento vyrobok zhoduije s nasledujicimi normami
alebo normativnymi dokumentmi:

Normy
* EN 60974-1:2012
* EN 60974-2:2013
* EN 60974-10:2014 CLA

podla nariadeni smernic:

Smernica EU
« 2011/65/EU
« 2014/35/E0
* 2014/30/EU
* 2019/1784/EU

Technické podklady vo firme:

Adolf Wiirth GmbH & Co. KG, Abt. PCV
Reinhold-Wiirth-StrafBe 12 - 17,

74653 Kinzelsau, Germany

A. ﬁcwuy \ﬁ}u O[;: Y

Alexander Kimmig Dr.Ing. S. Beichter
Head of Machines - Director Quality
Services and Systems

Authorised Signatory Authorised Signatory

Kiinzelsau: 01.01.2021
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l Pentru siguranta dvs.

Cititi prezentul manual inainte de prima AVERTISMENT - inainte de prima
utilizare a aparatului si actionati in confor- punere in funcfiune ciifi in mod

mitate cu instructiunile cuprinse in acesta. obligatoriu Instructiunile de

Pastrati manualul pentru ufilizarea ulteri- siguranta!

oard sau pentru urmdtorii posesori. In cazul nerespectdrii manualului de ufilizare si a instruc-

fiunilor de sigurantd, pot rezulta defectiuni ale aparatului
si pericole pentru ufilizator si pentru alte persoane.

In cazul unor daune datorate transportului, infor-
mati imediat reprezentantul comercial.

'A Instructiuni de siguranta

Indicatie B Nuincercati niciodatd s& demontati regulatorul de
Este interzis& aducerea de modificari presiune. Inlocuifi regulatorul de presiune defect.
aparatului. Astfel de modificari pot duce  ®  Acordai atentie contactului ferm si direct al
la rénirea persoanelor si la funcfionarea cablului de legare la masd in imediata apropiere a
necorespunzdtoare. punctului de sudurd. Curentul de sudare nu trebuie
B Repardtile pot fi executate doar de cétre persoa- sd treacd peste lanfuri, rulmenti, cabluri de ofel,
nele insfruite si autorizate in acest sens. Folosifi conductori de protectie efc., deoarece acestea se
infotdeauna in acest sens doar piese de schimb pot topi.
originale ale Adolf Wirth GmbH & Co. KG. Astfel ~ m Asigurafiva atét pe dumneavoastrd, cét si aparatul,
asigurali mentinerea sigurantei aparatului. in timpul lucrdrilor desfasurate la in&lfime, respectiv
B Inainte de inceperea lucrdrilor indepdrtati solventii, pe suprafete inclinate.
substantele de degresare si alte materiale inflo- B Aparatul poate fi conectat doar la refele electrice
mabile din zona de lucru. Acoperiti materialele imp&méntate corect. (Sistem trifazat cu patru con-
inflamabile care nu pot fi deplasate. Efectuati ductori cu conductor neutru imp&méntat sau sistem
lucrdrile de sudur& numai dacd aerul inconjurdtor monofazat cu trei conductori, cu conductor neutru
nu prezintd concentratii ridicate de praf, vapori de imp&méintat). Priza si cablul prelungitor trebuie s&
acid, gaze sau substante inflamabile. Este necesara dispund de un conductor de protecfie functional.
o afentie deosebitd n cazul lucrérilor de reparatie  ®  Purtafi imbrécaminte de protectie, manusi si sort de
la sisteme de conducte si recipiente care contin sau piele.
au continut lichide sau gaze inflamabile. B Nu dezghetati conductele sau conductorii inghetati
B Nu expunefi aparatul ploii, nu il stropifi si nul cu ajutorul unui aparat de sudurd.
supuneti acfiunii jeturilor de abur. B In containere inchise, in conditii de spafiu restrdns
m  Nu lucrafi féré mascd de sudurd. Avertizati persoa- si cu pericol de electrocutare ridicat pot fi ufilizate
nele din apropiere asupra radiatiilor arcului electric. exclusiv aparate cu marcaj [S].
m  Utilizati dispozitive de aspiratie corespunzétoare ®  Oprifi aparatul in impul pauzelor de lucru si inchi-
pentru gaze si aburii generati la tdiere. Utilizati defi supapa buteliei.
un aparat de protectie a respirafiei dacg exista ®  Asigurati butelia de gaz contra cdderii cu lanful de
pericolul de aspirare a aburilor generati la sudurg siguranfd.
sau tdiere. B Indepdrtafi butelia de gaz in fimpul fransportului.
B Nu afingefi cablul de alimentare in cazul deterio- B Scoatefi stecherul din prizd inainte de a muta
rdrii acestuia in fimpul lucrului, ci scoatefi imediat aparatul sau de a efectua lucréri la acesta.
stecherul de refea. Nu utilizati niciodatd aparatul ®  Nu gurili carcasa si nu dati nituri pentru a marca
cu cablul de alimentare deferiorat. aparatul. Utilizai panouri autocolante.
B Amplasafi un extinctor in imediatd apropiere. m Utilizati numai piese de schimb si acce-
B Dupd incheierea lucrdrilor de sudurd invesfigati sorii originale Wiirth.
existenta pericolului de incendiu (vezi UVV - preve-
derile privind prevenirea accidentelor).
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Utilizarea conforma

Aparatul este destinat sudérii otelului, aluminiului si
aliajelor, in condifii de ufilizare comercialg si industriald.
Utilizatorul este responsabil pentru daunele
survenite n urma utilizérii neconforme.

Protectia aparatului

Aparatul dispune de protfectie electronicd contra
suprasolicitarii. Nu actionati selectorul de trepte cand
aparatul se afla sub sarcing. Inchidefi capacul lateral
inainte de efectuarea lucrdrilor de sudurd. Inainte de a
incepe sudura conectati piesa de prelucrat cu aparatul
prin intermediul cablului de legare la masa.

Indepdrtati stropii de sudurd de pe peretele interior al
duzei de gaz cu un cleste special adecvat. Pulverizafi
peretele interior al duzei de gaz cu decofrol sau utilizati
in acest sens pasta de protectie a duzei. Aceasta impie-
dicd lipirea stropilor de sudurd. Pulverizati oblic, pentru
a evita incdrearea orificiilor pentru eliminarea gazului
de protecfie.

Pentru incrcare ridicafi aparatul doar de ménerul pre-
vdzut in acest sens. Nu ridicafi aparatul de carcasé cu
ajutorul unui stivuitor cu furcd sau al altui utilaj similar.

Elementele aparatului

Aparat de sudura (Fig. 1)
1 Arzdtor
2 Lant de siguranfa
3 Butelie cu gaz de protectie
4 Supapa buteliei de gaz*
5 Manometru pentru indicarea presiunii interioare
6 Debitmetru
7 Regulator de presiune
8 Furtun pentru gaz de protecfie
9 Surub de reglare
10 Role de transport
11 Element lateral
12 Cleste de masa
13 Conector central
14 Stecher central
15 Cablu de legare la masa
16 legdturd la masd
17 Elemente de control
18 Maner
19 Suprafatd de depozitare
* nu sunt incluse in livrare
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Dispozitiv de deplasare cu 4 role (Fig. Il)
20 Braf rabatabil

21 Buton pentru introducerea sdrmei de sudurd
22 Pérghie basculanta

23 Duzg de admisie

24 Rolg de avans a sarmei de sudurd

25 Surub de reglare

Dorn pentru derularea sérmei de sudura
(Fig. Il)

26 Dorn de antrenare

27 Dorn de derulare

28 Dispozitiv de oprire a sérmei de sudurd

29 Piulitg de fixare

Echiparea electrodului de sarma (Fig. IV)

30 Niplu de sustinere (=element de stréngere) al mie-
zului din PTFE, respectiv din plastic pentru diametru
exterior de 4,0 mm si 4,7 mm

31 Garniturd inelard de 3,5 x 1,5 mm pentru a impie-
dica scapdrile de gaz

32 Piulitd olandezd

33 Miez din PTFE si material plastic

34 Teavd suport pentru miez din PTFE si material plas-
tic cu diametru exterior de 4 mm inlocuieste tubul
capilar din ofel la racordul central. La diametru
exterior de 4,7 mm teava nu se mai foloseste.

Elemente de control (Fig. V/VI)

35 Alfisaj pentru controlul temperaturii

36 Afisaj pentru controlul retelei

37 Buton rotativ pentru controlul sudurii prin puncte

38 Buton rotativ pentru controlul avansului sarmei de
sudurd

39 Comutator selectiv pentru regimul de operare

40 Intrerupdtor principal

41 Selector de trepte

Verificarea respectdarii prevederilor

de protectie a muncii

Exploatatorul instalafilor de sudare utilizate in regim
comercial are obligatia ca in functiile de condiiile de
utilizare s& asigure regulat efectuarea unei verificari
vizuale a instalatiei, in conformitate cu EN 60974-4.
Wiirth recomandd un interval de verificare de 12 luni.
Verificarea vizuald trebuie efectuatd si dupd modi-
ficarea sau repararea instalafiei. Verificarile privind
protectia muncii efectuate necorespunztor pot duce la
distrugerea instalatiei. Informafii mai detaliate cu privire
la verificarile privind protectia muncii la instalafii de
sudare puteti obtine de la punctele de service autorizate

Wiirth.
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misia de zgomote ®  Problemele de naturd e|ectromugneiicé la punerea

Nivelul de zgomot al aparatului este mai mic de
70 dB(A), masurat la sarcind normald, in conformitate
cu EN 60974-1 in punctul maxim de lucru.

Compatibilitate electromagnetica

(EMV)

Produsul corespunde normelor compatibilitatii electro-

magnetice actualmente in vigoare.

Respectafi urmdtoarele:

m  Datorité consumului mare de curent aparatele de
de sudurd pot cauza defectiuni in refeaua electricd
publicd. Din acest motiv racordarea la refea face
obiectul cerinelor referitoare la impedanta maxima
admisd a refelei. Inpedanta maximé admisé a
refelei (Zne) la interfata cu refeaua electricd (ro-
cordul la refea) este specificatd in datele tehnice.

m  Consultativd eventual cu administratorul refelei.
Aparatul este desfinat sudarii in condiii de utilizare
comerciald si industriald (CISPR 11 class A). In
cazul utilizrii in alte medii (de ex. locuinfe) pot
apérea perturbéri ale altor dispozitive electrice.

in funcfiune pot apdrea in:

« cabluri de de alimentare de la refea, cabluri de

control, cabluri de semnal si felecomunlcc,hl din

apropierea dispozitivului de sudurd, respectiv
de tdiere

emitGtoare si receptoare TV si radio

computere si alte dispozitive de comanda

dispozitive de protectie din institufii comerciale

(de ex. instalatii de alarma)

* stimulatoare cardiace si proteze auditive
. dispozi’rive de calibrare sau de masurare
* in aparate cu rezistentd redusd la interferenfe

Tn cazul perturborn altor dispozitive din zond, pot fi

necesare ecrandri suplimentare.

B Zona care frebuie avutd in vedere se poate intinde
pénd la limitele terenului. Acest lucru depinde de
tipul de constructie al cladirii si de restul activitdtilor
care au loc Tn locafia respectivé.

Exploatati aparatul in conformitate cu indicdtiile si

instructiunile producgtorului. Exploatatorul aparatului

este responsabil pentru instalarea si exploatarea aces-
tuia. In cazul aparitiei interferenfelor electromagnetice,
exploatatorul (eventual cu susfinere tehnica din partea
producdtorului) este responsabil pentru inl&turarea
acestora.
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Date tehnice

Art. 07023520

Numar de serie 951511654331010014

Anul fabricatiei 2021

Anul de fabricatie al dispozitivului poate fi determinat pe baza numdrului de serie, pe care il putefi gési
pe pl&cuta cu datele tehnice principale. Anul fabricatiei rezult& scézéndu-se 10 din a 11-a si a 12-a cifr&
a numérului de serie. (exemplu: din numé&rul de serie xxxxxxxxxx3 1xxxxxx rezult& anul fabricatiei 2021

(31-10=21))

Zond de sudurd 30-230A/
155-255V

Tensiune de mers in gol 16,8-32,6 V

Reglarea tensiunii 7 trepte

ED 100 %, 40 °C 115A

ED 20 %, 40 °C 230 A

sadrmd de sudurd, ofel 0,6-1,0mm @

sarmd de sudurd, aluminiu 1,0-1,2mm @

Vitez& de deplasare a sérmei de sudurd 1-23 m/min

Tensiune pe refea 400V/3~

Frecventa retelei 50/60 Hz

Protectia retelei 16 Atr/C

Consum maxim de curent de la refea 9,8 A

Putere maximd consumatd 6,8 kVA

Factor de putere 0,89 cos ¢

Tip rdcire F

Clasa materialului de izolare F

Tip protectie (IEC 529) IP 23

Tip arzdtor ML 2500

Dimensiuni (I x | x 1)

830 x 390 x 690
mm

Greutate 66 kg
Clasa de protectie D/
Gradul de eficienta al sursei de suduréd la consum 70,8 %
maxim de energie

Tensiune nominald de intrare U, 400V
Curent nominal de intrare maxim 1 max 9,8 A
Curent de intrare efectiv maxim |1 4,4 A
Tensiune de mers in gol Ug 326V
Putere de mers in gol 33W
*Duratd de cuplare X 20% 100%
Tensiune de lucru U, 25,5V 19,8V
Curent de suduré |, 230 A 115A
Curent de suduré | 9,8 A 3,3A
Putere absorbitd S4 6,8 kVA 2,3 kVA
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* Raportul dintre timpul de lucru real si timpul de lucru total.

Observatia 1: Acest raport este intre O si 1 si poate fi exprimat ca procent.

Observatia 2: Pentru acest document, durata unui ciclu complet este de 10 minute. De exemply, la o duratd
de cuplare de 60% din timpul de sarcing de 6 minute continue, urmeazd un timp de mers in gol de 4 minu-

te.

Durata de cuplare a fost determinat& prin simulare la 40 °C.

Lista modelelor echivalente: Nu exist&

Valori orientative pentru materiale aditionale

Valoare orientativd MIG-MAG pentru cantitatea de gaz de protectie:
Sudare MAG: Diametru sérm& [mm] x 11,5 = Cantitate de gaz de protecfie [|/min]
Sudare MIG: Diametru sdrmd [mm] x 13,5 = Cantitate de gaz de protectie [|/min]

Valori orientative cantitate de topire sérm& pentru sudurd:
Viteza de avans a sé&rmei reglabil& la 0,5 - 30 [m/min]
Viteza de avans a sérmei [m/min] *Greutatea specificd a sGrmei [g/m]

Greutatea s&rmei pentru sudurd [g/min]

Toate celelalte documente tehnice solicitate de Directiva privind proiectarea ecologicd pot fi accesate

pe internet la adresa , http://www.wuerth.com/partsmanager” sau pot fi solicitate de la cea mai

apropiatd sucursald Wiirth.

inainte de punereain functiune

(Fig. 1)

Conectarea arzatorului
1. Conectafi stecherul central [14] al arz&torului [1] la
conectorul central [13].

Conectarea cablului de legare la masa

1. Conectafi cablul de legare la masd [15] la legdtura
la masa [16].

2. Asigurafi cablul de legare la masd [15] prin rotire
spre dreapta.

3. Fixafi clestele de masd [12] de masa de sudurd,
respectiv de piesa de prelucrat, asigurdnd buna
conductibilitate.

Fixarea clestelui de masa

m  Fixafi clestele de mas& [12] in imediata apropiere
a punciului de sudurd. Asigurati o conexiune stabild
si cu bun& conductibilitate intre clestele de masé si
piesa de prelucrat.

Nu asezafi clestele de masd pe instalatia
de sudurd, respectiv pe butelia de gaz,
deoarece curentul de sudurd va fi ghidat
prin conexiunile conductorului de protectie,
puténdule distruge.

Conectarea la refeaua electricé

Infroduceti stecherul infr-o prizd corespun-
z8toare. Profectia trebuie s& corespundd
datelor tehnice.

Introducerea bobinei de sGrmdé de sudura

(Fig. 1)

1. Indepdrtati elementul lateral [11] si desfaceti piulifa
de fixare [29] de pe dornul de derulare [27].

2. Introducefi o bobin& de sdrmé& de sudurd pe dornul
de derulare [27]. Fiti atenti ca dornul de antrena-
re [26] s& se blocheze audibil pe pozifie. Pentru
bobine de sdrm& de sudurd de mici dimensiuni
utilizati un adaptor.

3. Reglatiin asa fel dispozitivul de oprire a sdrmei de su-
durd [28] incét la eliberarea tastei arzdtorului bobina
de sdrmé& de sudurd s& rdmand fixa.
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Introducerea electrodului de sdrma
(Flg. )

Desurubati duza de contact a arzdtorului [1].
2. Deschlde,h elementul lateral [11].

3. Rabatafi lateral pérghia basculantd [22] si miscafi

braul rabatabil in sus @ @.

de admisie [23] si conectorul central [13] @.
pérghiile basculante [22] @ &.

Pornifi aparatul de la intrerupétorul principal [40].

Inhndeh furtunul arzétorului.

ra [21].

0 ®NOo O A~

bobina de sarma de sudurd este fixa.

Sarma nu trebuie sd se agate sau sd se
deformeze.

10. Tinefi apasat butonul pentru infroducerea sérmei de
sudurd [21] pénd cand electrodul iese cu circa 20

mm in afara lancii terminale.

11. Insurubati in arz&torul [1] duza de contact adecvatd
grosimii electrodului si tdiafi capdtul in exces al aces-

tuia.

Conectarea buteliei cu gaz de rotecﬂe
1. Asezati butelia cu goz de profectie r
depozitare si prindefi-o cu lanful de siguranfd [2].

2. Deschidefi de mai multe, pentru pufin imp, supapa bu-
teliei de gaz [4] pentru a elimina eventuale impurit&fi.
Conectafi regulatorul de presiune [7] la butelia cu gaz

de protectie [3].

latorul de presiune [7].

Deschideti supapa buteliei de gaz [4].

Tindnd butonul arzétorului apasat, reglafi cantitatea
de gaz de la surubul de reglare [9] al regulatorului
de presiune [7]. Cantitatea de gaz este afisatd pe
debitmetrul [6].

Cantitate de gaz = diametru sGrma de
sudare x 10 I/min.

V" Confinutul buteliei este afisat pe manometrul pentru
indicare presiunii interioare [5].

SN N
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Infroduceti electrodul electrodul de sérm& prin duza

Deplasati la loc braful rabatabil [20] si blocatil cu

Apdsafi butonul pentru introducerea sarmei de sudu-

Reglati in asa fel presiunea de apdsare cu suruburile
de reglare [25] incét rolele de avans pentru sdrma de
sudurd [24] incd s& se mai invartd in momentul in care

3] pe placa de

Tnsurubafi furtunul pentru gaz de protectie [8] la regu-

ww WURTH

Reechiparea instalatiei pentru sudura cu
s@rma de suduré din aluminiu (Fig. IV)

1.
2.

Tnlocuiti rola de avans a sarmei de sudura [24] cu
una adecvatd pentru aluminiu.

Inlocuiti arzétorul cu unul adecvat pentru aluminiu,
respectiv schimbati spirala intfernd din ofel cu un
miez din material ploshc [33].

Indepdrtati feava suport [34] din conectorul cen-
tral [13].

Scurtati miezul de material plastic suplimentar [33],
in asa fel incat sa se afle la acelasi nivel cu rola
de avans a sdrmei de sudurd si, pentru stabilizare,
impingefi tubul de alamd, scurtat si el in mod cores-
punzétor, peste miezul din material plastic iesit in
afara [33].

Stréngeti arzétorul si infroduceti electrodul de sar-
md. Numerele de comandd ale pieselor de schimb
depind de fipul de arzétor utilizat si de diametrul
sarmei de sudurd, ele fiind disponibile in listele de
piese de schimb pentru arz&toare.

Punerea in functiune (Fig. V1 / VII)

Operarea aparatului MM230 este foarte simpla:
Avansul sarmei de sudurd se ghideazd automat in
funcfie de treapta de sudurd setatd.

Avansul sérmei de sudur& poate fi corectat manual.

u
v

Porniti aparatul de la intrerupdtorul principal [40].
Se aprinde dfisajul de culoare verde pentru contro-
lul retelei [36].

Selectorul de trepte [41] serveste ajustdrii precise a
randamentului de sudare in functie de electrod si de
material.

Nu actionafi niciodatd selectorul in timpul
operafiunilor de sudurd!

Reduceti tensiunea de sudurd cu ajutorul selectorului de
trepte [41], dacd observafi arsuri pe muchii. Mdrifi ten-
siunea de sudurd cu ajutorul selectorului de trepte [41],
dacd observafi o supraindlfare exageratd a cordonului
de sudurd.

Comutator selectiv pentru regimul de
operare

Selectati funcfia de sudare dorité cu ajutorul comutato-
rului selectiv pentru regimul de operare [39]:

Sudurain 2timpi + 1

1.
v

Tinefi apdsat butonul arzétorului.

Se deschide supapa de gaz. Viteza de avans a
sarmei de sudurd este reglat automat, arcul electric
este aprins.



2. Eliberati butonul arz&torului.

V" Avansul sérmei de sudurd este oprit, intervalul de
ardere liberd reglat automat se ofld in desfasurare.
Sarma de sudurd arde fnapoi, pentru a nu réméne
prinsd Tn piesa de prelucrat. Arcul electric se stinge.

Sudurdin 4 timpi £t

1. Apdsafi scurt butonul arzgtorului.

V" Se deschide supapa de gaz. Viteza de avans a
sdrmei de sudurd este reglat automat, arcul electric
este aprins.

2. Apasati din nou scurt butonul arzétorului.

V" Avansul sarmei de sudurd este oprit, intervalul de
ardere liberd reglat automat se oflé in desfasurare.
Sarma de sudurd arde inapoi, pentru a nu réméne
prinsd in piesa de prelucrat. Arcul electric se stinge.

Suduréd prin puncte eeee

1. Apdsati butonul arzétorului.

v Arcul electric rdmdne aprins pentru durata setatd a
sudurii prin puncte si apoi se stinge.

2. Dupa sfingerea arcului electric eliberafi butonul ar-
ztorului.

Buton rotativ pentru controlul avansului

sarmei de suduréa

Cu ajutorul butonului rotativ [38] se poate efectua o

corectie fin& a avansului sérmei de sudurd. Avansul

sdrmei de sudurd este reglat automat in functie de
treapta de sudurd.

1. latreptele de sudurd 1-5 reglati butonul rotativ [38]
md&car in pozifia centrald pentru a asigura un avans
suficient al sérmei de sudurd.

2. Reducefi avansul dacd resimfifi socuri ale sérmei de
sudurd.

3. Majorati avansul sdrmei de sudurd dacd arcul elec-
tric este prea fierbinte.

Buton rotativ pentru reglarea duratei

sudurii prin puncte

B Reglati durata de ardere a arcului electric cu
ajutorul butonului rotativ [37].

Afisaj suprasolicitare

Dacd la acfionarea butonului arzdtorului se aprinde
afisajul pentru controlul temperaturii [35] aparatul este
suprasolicitat. Lasati aparatul s& se rdceasca.

e WURTH

Intretinere / ingrijire

Atentie!
Cur&area aparatului se va realiza numai
dupé& deconectarea stecherului.

Aparatul si fantele de aerisire trebuie
pastrate tot fimpul curate.

Dacd, in pofida proceselor de productie si control desf&su-
rate cu extremd atentie, aparatul se defecteazd, reparafiile
trebuie realizate de cdtre o unitate de service autorizatd
pentru aparate Wirth.

Pentru toate intrebdrile si comenzile de piese de schimb
indicati neapdrat numdrul articolului de pe placheta de
identificare a aparatului.

Indicatii privitoare la mediul

inconjurator

Nu aruncafi in niciun caz aparatul n
containerul pentru deseuri menajere.
Eliminafi aparatul prin infermediul unei
unitdti autorizate de eliminare a deseuri-
lor sau prin intermediul serviciului local
de salubritate. Respectati prevederile
aplicabile. Dacg aveti neclaritdti
contactati serviciul de eliminare a deseurilor. Predatfi toate
ambalajele la un centru de colectare a materialelor
reciclabile.

Pentru acest aparat marca Wiirth oferim o garantie
conform prevederilor legale / specifice térii, incepénd
cu data achizitiondrii (dovada se face cu factura sau cu
bonul de livrare).

Defedfiunile apdrute sunt remediate prin livrarea unor
piese de schimb sau prin operatiuni de reparatii. Pentru
defectiunile care au apdrut ca urmare a unei deserviri
necorespunzdtoare nu se ofer& garanfie.

Orice prefentie va fi onoratd numai dacd aparatul este
predat nedezmembrat unei filiale Wiirth, unui reprezen-
tant de vénzari Wiirth, sau unei unitdfi de service autorizat
Wiirth.

Ne rezervém dreptul de a aduce modificdri tehnice.
Nu ne asumdm nici o responsabilitate pentru greseli de
tipar.
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Dacd, in pofida proceselor de productie si control des-
fasurate cu extremd atentie, aparatul se defecteazg,
repardtiile trebuie realizate de Wiirth masterService.
Pentru toate intrebdrile si comenzile de piese de
schimb indicafi neapdrat numérul articolului de pe
placheta de identificare a aparatului.

Lista curentd a pieselor de schimb pentru acest aparat
poate fi accesatd pe Internet la adresa
Jhitp://www.wuerth.com/partsmanager”

sau poate fi solicitatd de la cea mai apropiaté filiald
Wirth.

C € Declaratie de conformitate

Declardm pe proprie réspundere cd produsul corespunde
urmé&toarelor norme sau documente normative:

Norme
* EN 60974-1:2012
* EN 60974-2:2013
* EN 60974-10:2014 CLA

conform prevederilor directivelor:

Directiva EU
* 2011/65/EU
* 2014/35/EU
* 2014/30/EU
* 2019/1784/EU

Documentafia tehnic la:

Adolf Wiirth GmbH & Co. KG, Abt. PCVY
Reinhold-Wiirth-StraBe 12 - 17,

74653 Kiinzelsau, Germany

A. ﬁcwu%/ \ﬁ“ OC‘: Y

Alexander Kimmig Dr.-Ing. S. Beichter

Head of Machines - Director Quality
Services and Systems

Authorised Signatory Authorised Signatory

Kiinzelsau: 01.01.2021

142

e WURTH



KCst)

Za vaso varnost

e WURTH

Pred prvo uporabo naprave preucite
navodila za uporabo in jih upostevaj-
te.

Shranite navodila za uporabo za
kasnej$o uporaba ali morebitnega
novega lastnika.

OPOZORILO - Pred prvo uporabo
brezpogojno preuéite varnostna
opozorila!

Neupostevanije navodil za uporabo in varnostnih
opozoril lahko povzrogi poskodbe naprave in tudi
nevarnosti za uporabnika in druge osebe.

V primeru poskodb nastalih pri transportu takoj
obvestite prodajalca.

AN

Varnostna opozorila

Nasvet

Prepovedano je izvajati spremembe
na napravi. Takine spremembe bi
lahko povzroéile telesne poskodbe ali
materialno $kodo.

B Popravila na napravi smejo izvajati samo poo-

bladeeni in za to delo usposoblieni strokovnjaki.
Pri tem je potrebno brezpogojno uporabljati
originalne nadomestne dele Adolf Wiirth GmbH
& Co. KG. Le na ta nadin lahko 3e nadalie
zagotovite varnost naprave.

Preden zaénete z varjenjem odstranite topila,
sredstva za razma3&evanie in ostale gorljive
materiale iz delovnega obmogja. Nepremakljive
gorljive materiale pokrijte in ustrezno zai¢itite.
Varite samo v primeru, ée okoliski zrak ne
vsebuije visokih koncentracij prahu, kislih par,
plinov ali gorljivih substanc. Posebna previdnost
ie potrebna pri popravilih na cevnih sistemih in
posodah, ki vsebujejo gorljive tekogine ali pline
ali pa so vsebovale te substance.

Naprave ne izpostavljajte deZju, ne brizgaite in
ne spirajte s paro.

Nikoli ne varite brez varilne maske. Opozorite
osebe v vasi okolici o svetlobnem oblo¢nem
sevanju.

Uporabite ustrezne sesalne naprave za odva-
janje plinov in prahu, ki nastajajo pri rezanju.
Uporabite napravo za dihanie, e obstaja
nevarnost vdihavanje plinov in prahu.

Ce se pri delu poskoduje omrezni kabel, se ne
dotikajte kabla, ampak takoj izvlecite vtikaé iz
vtiénice. Nikoli ne uporabljajte naprave s posko-
dovanim kablom.

Namestite gasilni aparat v dosegu rok.

Po kon&anem varjenju preverite in se prepriajte,
da ni nevarnosti izbruha pozara (glej Preprece-
vanje nesred).

B Nikoli ne poizku3ajte razstavljati reducirmega
ventila. Zamenijajte poskodovani reducirni ventil.

B Bodite pozorni na neposredni kontakt vodnika
na obdelovancu, ki mora biti v blizini varjenega
mesta. Varilni tok ne sme tei preko verig, kro-
gelnih lezajev, jeklenih vrvi, za’¢itnih vodnikov,
ker bi lahko prislo do toplienja teh delov.

B Zavarujte svoj polozaj in napravo pri delu na
viSini ali na nagnjenih povriinah.

B Napravo smete prikljuciti samo na pravilno
ozemlieno elekiri¢no omrezje. (trifazni, 3tirizieni
sistem z ozemljitvenim nevtralnim vodnikom
ali enofazni tri-ziéni sistem z ozemljitvenim
neviralnim vodnikom). Vtiénica in podaljsevalni
kabel morata imeti vgrajen funkcijsko delujo¢
za¥Citni vodnik.

m  Uporabljajte za3gitno obleko, usnjene zascitne
&evlje in usnjene za¥¢itne rokavice.

m  Nikoli ne talite zamrznjenih cevi ali cevnih nape-
liav s pomogjo varilnega aparata.

BV zaprtih posodah, v utesnjenih pogoijih upo-
rabe in pri pove&ani elektri¢ni nevarnosti smete
uporabljati samo naprave z znakom [S].

B Med prekinitvami izklopite napravo in zaprite
ventil na jeklenki.

B Zavarujte jeklenko pred padcem z varnostno
verigo.

B Pred transportom odstranite jeklenko.

B Izvlecite viika€ iz vti€nice, preden prestavljate
napravo na drugo mesto ali &e nameravate
izvajati dela na napravi.

B Za oznaditev naprave ne vriajte v ohigje na-
prave in ne kovicite. Uporabite nalepke.

m Uporabljajte le originalno opremo in
nadomestne dele od podjetja Wiirth .
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Naprava je namenjena za varjenie jekla, aluminija
in litin, tako za obrtnidko kot tudi za industrijsko
uporabo.

Za skodo, ki bi nastala zaradi nepravilne
uporabe je odgovoren upravljalec.

Naprava je elektronsko za3&itena pred preobre-
menitvijo. Stopenjskega stikala ne preklapljajte

med obremenitvijo. Pred zacetkom varjenja zaprite
stranski pokrov. Pred varjenjem povezite kabel od
naprave do obdelovanca.

Brizge varjenja na notraniji steni plinske $obe odstra-
njujte z ustreznim namenskimi kle3¢ami. Notranjost
plinske $obe napriite s topilom ali namazite z ustre-
zno zaicitno pasto za obe. To prepredi oprijemanje
brizgov varjenja. Priite posevno, da prepredite
masenje odprtine za izhod zai¢itnega plina.

Pri premikanju naprave vedno uporabite za to
predvideni ro¢aj. Ne dvigujte naprave s pomodjo
vili¢arja ali podobne naprave z dvigovanjem na
ohi§ju naprave.

Elementi naprave

Varilni aparat (sl. 1)
Gorilnik

Varnostna veriga
Jeklenka z zagéitnim plinom*
Ventil na plinski jeklenki*
Manometer vsebine
Merilnik pretoka
Reducirni ventil

Cev za zai¢imi plin
Nastavitveni vijak

10 Transportna kolesca

11 Stranski del

12 Kle$&e za maso

13 Sredinska pusa

14 Sredinski vtika&

15 Vodnik za obdelovanec
16 Priklju¢ek mase

17 Upravljalni elementi

18 Rodaj

19 Odlagalna polica

* ni v obsegu dobave

VONOURWN=
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4-Podajalna kolesca (sl. 11)
20 Zasuéna rocica

21 Tipka za uvajanie zice

22 Prekucni vzvod

23 Vstopna 3oba

24 Kolesce za podajanija Zice

25 Regulimi vijak

Trn za odtekanje Zice (sl. 1)
26 Sojemalni trn

27 Odbvijalni trn

28 Zavora Zice

29 Pritrdilna matica

Zamenjava zi¢ne elektrode (sl. IV)

30 Pritrdilni nastavek (=oprijemni del) za PTFE-
oz. plastiéna vodila za zunanja premera
4,0 mmin 4,7 mm

31 O-obroéek 3,5 x 1,5 mm za prepredevanje
iztekanja plina

32 Prekrivna matica

33 PTFE (teflon) in plasti¢na vodila

34 Podporna cev za PTFE (teflon) in plasti¢na
vodila z zunanjim premerom 4 mm nadomesti
kapilarno cev iz jekla v sredinskem priklju&ku. Pri
zunanjem premeru 4,7 mm se cev ne uporablja.

Upravljalni elementi (sl. V/VI)

35 Prikaz temperature

36 Prikaz omrezja

37 Vriljivi regulator za trajanije tockovnega varjenja
38 Vriljivi regulator za podajanije Zzice

39 Izbirno stikalo delovanija

40 Glavno stikalo

41 Stopenijsko stikalo

Preizkus BGV
(poklicno zdruzenije)

Upravljalec v industriji uporablienih varilnih apara-
tov je dolZan, da glede na pogoje uporabe redno
izvaja varnostne preizkuse na napravi, po standar-
dih EN 60974-4. Wirth priporoéa redno pregledo-
vanije vsakih 12 mesecev.

Tudi po vsaki spremembi ali vzdrzevanju naprave je
potrebno izvesti varnostni preizkus. Nepravilno izve-
deni preizkusi BGV (poklicno zdruzenje) lahko pov-
zroéijo uniéenje naprave. Podrobnejse informacije o
preizkusih BGV (poklicno zdruZenie) so na voljo pri
poobla3&enih zastopnikih in servisih - Wiirth.



Emisije hrupa

Nivo hrupa naprave je manjsi od 70 dB(A), izmer-
jeno pri normni obremenitvi po EN 60974-1, v
maks. delovni tocki.

Elektromagnetna zdruiljivost (EMC)

Naprava ustreza trenutno veljavnim

standardom EMC.

Upostevaite sledece:

®m  Varilni aparati lahko zaradi nacina velikega od-
vzema toka povzro&ajo motnje v javni elekiriéni
mrezi. Zaradi tega je potrebno pri prikljucitvi na
elektriéno omreZje upostevati maks. dovoljeno
omrezno impedanco. Maks. dovoliena impe-
danca omrezja (Zn.) vmesnika do elektriénega
omrezja (elektriéni priklju¢ek) je vpisana v
tehni¢nih podatkih. Posvetujte se z upravljalcem
elekiri¢nega omrezja.

Naprava je namenjena varjenju za obr-

tniske, kot tudi industrijske pogoje uporabe
(CISPR 11 razred A). Pri uporabi v drugih
obmogjih (npr. stanovanjsko obmocgije) lahko
unicite druge elektriéne naprave.

e WURTH

m  Elekiromagnetne tezave pri zagonu lahko

nastanejo v:

* Napeljave elekiriénega omrezZja, napeliave
krmilienja, signalne in telekomunikacijske na-
peliave v bliZini varilnih oz. rezalnih naprav

¢ Televizijski in radijski oddaijniki in sprejemniki

* Radunalniki in druge krmilne naprave

* Zai¢itne naprave v obriski opremi
(npr. alarmne naprave)

* Sreni spodbujevalniki in slu$ni aparati

* Naprave za kalibriranje in merjenje

. * vnapravah z manjo odpornostjo na motnje
Ce pride do motenj drugih naprav v okolici, je
potrebno izvesti dodatno zaicito teh naprav.
®m  Vpliv na okolico se lahko razsiri preko meje
ozemljitve. To je odvisno od nacina gradnje po-
slopja in drugih dejavnosti, ki se tam odvijajo.
Uporabljajte napravo po navedbah in navodilih
proizvajalca. Upravljalec naprave je odgovoren za
instalacijo in obratovanije naprave. Ce se pojavijo
elekiromagnetne motnie, je upravljalec (&e je
potrebno s tehni¢no pomogjo proizvajalca) zadol-
zen za odpravo teh moten;.
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Tehnicni podatki

Izd. 0702 3520
Serijska stevilka 951511654331010014
Leto izdelave 2021

Leto izdelave naprave lahko razberete iz serijske stevilke, ki jo najdete na tipski plo3cici. Leto izde-
lave razberete tako, da 11.in 12. mesto serijske 3tevilke zmanjSate za 10. (Primer: serijska 3tevilka

xxxxxxxxxx3 1 xxxxxx podaja leto izdelave 2021 (31-10 = 21))

Obmogje varjenja 30-230A/
155-255V

Napetost v prostem teku 16,8-32,6V

Nastavitev napetosti 7 stopenj

ED 100 %, 40 °C 115A

ED 20 %, 40 °C 230 A

Zica za varjenie, jeklo 0,6-10mm >

Zica za varjenje, aluminij 1,0-1,2mm @

Hitrost transporterja Zice 1-23 m/min

OmreZna napetost 400V/3~

Frekvenca omreZja 50/60 Hz

Varovanje omreZja 16 Atr/C

Maks. odvzem toka iz omrezja 98A

Maks. odvzemna mo¢ 6,8 kVA

Faktor moci 0,89 cos ¢

Vrsta hlajenja F

Razred izolacijskega materiala F

Vrsta zascite (IEC 529) IP23

Vrsta gorilnika ML 2500

Dimenzije (D x Sx V)

830 x 390 x 690
mm

Masa 66 kg
Zascitni razred D/
Stopnja ucinkovitosti vira varilnega toka pri 70,8 %
maksimalni porabi modi

Nazivna vhodna napetost U; 400V
Maks. nazivni vhodni tok 11 max 9,8 A
Maks. ucinkoviti vhodni tok I1 4,4 A
Napetost v prostem teku Ug 326V
Mog v prostem teku 33W
*Trajanje vklopa X 20% 100%
Delovna napetost U, 255V 19,8V
Varilni tok |5 230 A 115A
Varilni tok Iy 9.8 A 3,3A
Odvzemna moé S 6,8 kVA 2,3 kVA
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* Razmerje med dejanskim in celotnim delovnim ¢asom.

Opomba 1: to razmerije lezi med O in 1 in ga je dovoljeno navajati v odstotkih.

Opomba 2: za ta dokument zna3a trajanje celotnega teka deset minut. Na primer pri vklopnem &asu s
60-odstotnim Easom obremenitve po estih minutah neprekinjenega delovanja sledi ¢as prostega teka tiri
minute.

Vklopni ¢as je bil dologen s simulacijo pri 40 °C.

Seznam enakovrednih modelov: Prazno

Orientacijske vrednosti dodanih materialov

Orientacijska vrednost MIG-MAG za koli¢ino za3¢itnega plina:
Varienje MAG: Premer Zice [mm] x 11,5 = Koli¢ina za3&itnega plina [I/min]
Varjenje MIG: Premer Zice [mm] x 13,5 = Koli¢ina za3¢itnega plina [|/min]

Orientacijske vrednosti za koli¢ino taline varilne Zice:
Hitrost dovajanja Zice je nastavljiva med 0,5-30 [m/min]
Hitrost dovajanja Zice [m/min] *specifiéna teza Zice [g/m]
Teza varilne Zice [g/min]

Vse dodatne tehniéne dokumente, ki so zahtevani v Direktivi o okoljsko primerni zasnovi izdelkoy, lahko

pridobite prek interneta na spletnem naslovu »http://www.wuerth.com/partsmanager« ali jih pridobite
pri najbliZji poslovalnici podijetja Wiirth.

Pred zagonom (sl. I) Prikljuéitev na elektri¢no omrezje

Vstavite vtika¢ v ustrezno vtiénico. Mo¢

Prikljuéitev gorilnika varovalke mora ustrezati tehniénim
1. Prikljucite sredinski vtikac [14] gorilnika [1] na podatkom.
sredinsko vti¢nico [13].
Prikljuditev vodnika za obdelovanec Vstavljanje koluta z varilno Zico (sl. 1)
1. Prikljuite vodnik za obdelovanec [15] na pri- 1. Odstranite stranski del [11] in odvijte pritrdilno
klju¢ek mase [16]. matico [29] na odvijalnem trnu [27].
2. Zavarujte vodnik za obdelovanec [15] z enim 2. Namestite kolut z varilno Zico na odvijalni
zasukom v desno. trn [27]. Bodite pozorni na to, da je sojemalni
3. Pritrdite kle3¢e za maso [12] na varilno mizo trn [26] zasko&en. Za manjse kolute z varilno
oz. prevodno na obdelovanec. Zico uporabite ustrezni adapter.
3. Nastavite zavoro Zice [28] tako, da se pri spu-
Pritrdite kles¢e za maso stitvi tipke za varjenje ustavi tudi kolut z varilno
m  Pritrdite kle¢e za maso [12] v neposredni Zico.

blizini varilnega mesta. Bodite pozorni na trdno
in dobro povezavo med kle3¢ami za maso in
obdelovancem.

Ne polagaijte kle¢ za maso na varilni
aparat oz. na plinsko jeklenko; v tem
primeru bi lahko varilni tok stekel skozi
povezavo zailitnega vodnika in unidil
napravo.
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Vstavljanje Zi¢ne elektrode (sl. 11)
Odvijte tokovno 3obo gorilnika [1].

Odprite stranski del [11].

Zasukaite prekucni vzvod [22] na stran in zasuéno
ro¢ico navzgor @ @.

Vdenite Zi¢no elektrodo skozi vstopno $obo [23] in
sredinsko puso [13] @.

Premaknite zasu&no ro¢ico [20]nazaj in jo zavaruj-
te v tem poloZaju s prekucnimi vzvodi [22] @ @.
Vklopite napravo z glavnim stikalom [40].
Zravnaite cev gorilnika.

Pritisnite tipko za uvajanje Zice [21].

Nastavite pritisk z regulirnimi vijaki [25] tako, da
se kolesca za podajanie Zice [24] komaj 3e zavrti-
jo, kadar zadrzite kolut z varilno Zico.

VWONOo O A WO~

Zica se ne sme zagozditi ali preobliko-
vati.

10. Pridrzite tipko za uvajanie Zice [21] toliko ¢asa, da
ie Zica priblizno 20 mm izven grla gorilnika.

11. Glede na debelino Zice privijte ustrezno tokovno
$obo na gorilnik [1] in odrezite odvecno Zico.

Prikljuéitev jeklenke z zas¢itnim pli-

nom

1. Namestite jeklenko z zas€itnim plinom [3] na

postavitveno plo$éo in jo zavarujte z varnostno

verigo [2].

Veckrat po malo odprite ventil jeklenke [4], da

izpihate morebitne preostale delce umazanije.

Prikljugite reducirni ventil [7] na jeklenko z za3gi-

tnim plinom [3].

Privijte cev za zagéitni plin [8] na reducirni ven-

til [7].

Odprite stranski del [4].

Pri pritisnjeni tipki gorilnika nastavite koli¢ino

plina z nastavitvenim vijakom [9] na reducirmem

ventilu [7]. Koli¢ina plina se prikaze na merilni-

ku pretoka [6].

Koli¢ina plina = premer zice x 10 |/min.

V" Vsebina jeklenke se prikaze na manometru
vsebine [5].

AN
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Predelava naprave za varjenje z alu-

minijasto Zico (sl. IV)

1. Zamenijajte kolesce za podajanje zice [24] z
ustreznim aluminijastim-kolescem za podajanje
Zice.

2. Zamenijajte jekleni-gorilnik z alu-gorilnikom oz.
zamenijajte jekleno notranjo spiralo s plastiénim
vodilom [33].

3. Odstranite podporno cev [34] v sredinski
pusi [13].

4. SkrajSajte predolgo plasti¢no vodilo [33] tako,
da bo segalo tesno do kolesca za podajanje
Zice in potisnite ustrezno skrajSano medeninasto
cev, za stabiliziranje preseznega plastiénega vo-
dila [33].

5. Trdno privijte gorilnik in vdenite Ziéno elekirodo.
Stevilke za naro&anje zamenljivih delov se razli-
kujejo glede na vrsto uporablienega gorilnika in
premera zice; podatki so na voljo na seznamih
nadomestnih delov za gorilnike.

Upravljanje naprave MM230 je zelo enostavno:
Podajanije Zice se izvaja avtomatsko glede na nasta-
vljeno stopnjo varjenja.

Podajanije Zice se lahko roéno regulira.

®m  Vklopite napravo z glavnim stikalom [40].
V" Sveti zelena lu¢ka za prikaz omrezja [36].
Stopenisko stikalo [41] sluzi za natan&no prila-
goditev moéi varjenja glede na vrsto elekirode in
material.

Nikoli ne preklapljajte med varjenjem!

Zmaniajte napetost varjenja s stopenjskim stika-
lom [41], &e prihaja do zaZiganija in zarez. Pove-
&ajte napetost varjenia s stopenjskim stikalom [41],
&e prihaja do povidanega vara.



Stikalo za nadin delovanja
Izberite Zeleno funkcijo varjenja na stikalu za nagin

delovanja [39]:

Varjenje 2taktno 1

1. Pridrzite vkloplieno tipko gorilnika.

V" Plinski ventil se bo odprl. Hitrost podajanja Zice
se avtomatsko krmili, vklopi se oblok.

2. Spustite tipko gorilnika.

v" Podajanje Zice se bo zaustavilo, izvede se
avtomatsko krmilieni &as prostega izgorevanija.
Zica izgori nazaj; na ta nadin se ne prilepi na
obdelovanec. Oblok bo ugasnil.

Varjenje 4-takino t ¢

1. Kratko pritisnite na tipko gorilnika.

v Plinski ventil se bo odprl. Hitrost podajanja Zice
se avtomatsko krmili, vklopi se oblok.

2. Ponovno kratko pritisnite na tipko gorilnika.

V" Podajanje Zice se bo zaustavilo, izvede se
avtomatsko krmiljeni ¢as prostega izgorevania.
Zica izgori nazaj; na ta naéin se ne prilepi na
obdelovanec. Oblok bo ugasnil.

Tockovno varjenje eeee

1. Pritisnite na tipko gorilnika.

v" Oblok se pojavi v ¢asu nastavljenega trajanja
tockovnega varjenja, nato ponovno ugasne.

2. Po ugasnitvi obloka spustite tipko gorilnika.

Vriljivi regulator za podajanje zice

Z vrtljivim regu|oror|em [38ruhko izvedete fino

korekcijo podajanija Zice. Podajanie Zice se avtomat-

sko krmili v odvisnosti glede na stopnijo varjenja.

1. Nastavite vriljivi regulator [38] pri stopnjah var-
jenja 1-5 vsaj na srednji polozaj, da zagotovite
zadostno podajanje Zice.

2. Zmanjiajte podajanie Zice, e se Zica zabija.

3. Povelaijte podajanije Zice pri presvetlemu obloku.

Vrtljivi regulator za trajanje tockovne-

ga varjenja

® S pomogjo vriljivega regulatoria [37] nastavite
trajanije obloka.

Prikaz preobremenitve

Ce pri pritisku na tipko gorilnika posveti prikaz
temperature [35] je naprava preobremenjena.
Napravo ohladite v prostem teku.

e WURTH

Vzdrzevanje / Nega

Pozor!

Napravo &istite samo kadar je lo&ena
od elektri¢nega omreZja; izvlecen
viikag.

Naprava in prezradevalne reZe morajo
biti vedno dobro o¢id¢ene.

Ce se naprava pokvari kljub skrbnim postopkom
izdelave in preizkusov, naj popravilo izvedejo v
servisu podjetia Wiirth.

Ce imate vprasanja ali naroéate nadomestne dele,
prosimo, vedno navedite 3tevilko izdelka, ki je na
tipski tablici stroja.

Nasveti za varovanje okolja

Izrabliena naprava ne sodi v
gospodinjske odpadke. Napravo
odstranite preko podietja, ki je
poobla3&eno za odstranjevanje
tovrstnih naprav ali preko vase
komunalne sluzbe. Upostevaite
veljavne zakonske predpise. Ce ste v
dvomih, se posvetujte z vasim podjetiem za odstra-
njevanje. EmbalaZni material odstranite v skladu z
varovanjem okolja.

Za to napravo firme Wiirth garantiramo v skladu

z zakonskimi ali deZelnimi dolo¢bami od datuma
nakupa (dokazilo je raéun ali dobavnical).

Skoda se odpravi z nadomestno dobavo ali popra-
vilom. Skoda, ki nastane zaradi nestrokovne upo-
rabe, je izkljugena iz garancije.

Reklamacije priznavamo le, & napravo nerazsta-
vlieno vrnete v podruznico firme Wirth, sodelavcu
firme Wirth na terenu ali pooblaiéenemu servisu za
stranke firme Wiirth za elektri¢ne naprave.
Pridruzujemo si pravico do tehni¢nih sprememb.
Za tiskarske napake ne prevzemamo nobene
odgovornosti.
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Ce se stroj kljub skrbnemu postopku proizvodnie
in preverjanja pokvari, naj popravilo izvedejo v
pooblaiéenem servisu Wiirth.

Ce imate vprasania ali naro&ate nadomestne dele,
prosimo, vedno navedite 3tevilko izdelka, ki je na
tipski tablici stroja.

Originalne nadomestne dele za to napravo lahko
narodite na spletni strani
Jhttp://www.wuerth.com/partsmanager”

ali pa v najbliziem zastopnidtvu podjetia Wiirth.

C€ Izjava o skladnosti

Z vso odgovornostjo izjavljamo, da je ta izdelek v
skladu s spodaj navedenimi normami in normativ-
nimi dokumenti:

Standardi
* EN 60974-1:2012
* EN 60974-2:2013
* EN 60974-10:2014 CLA

ustrezno z dolo¢ili smernic:

EV-smernice
* 2011/65/EV
* 2014/35/EV
¢ 2014/30/EV
* 2019/1784/EV

Tehni¢na dokumentacija pri:

Adolf Wisrth GmbH & Co. KG, Abt. PCV
Reinhold-Wiirth-StrafBe 12 - 17,

74653 Kinzelsau, Germany

A ﬁcwug/ \ﬂu O[;: Y

Alexander Kimmig Dr.Ing. S. Beichter

Head of Machines - Director Quality
Services and Systems

Authorised Signatory Authorised Signatory

Kiinzelsau: 01.01.2021
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l 3a Bawara 6esonacHocr

Mpenn MbpBOTO M3MON3BAHE HA NPEAYNPEXXAEHWUE - Mpeny mspeoto
Bawwus ypen npouetete toea MyCKAHE B EKCMNOATALMS HEMPEMEHHO
PBKOBOLCTBO 30 €KCANOATALMS M O Tps6Ba Na ce MPoYeTaT YKA3aHUATA
cnassaiire. 3a 6esonacHocr!
CuxpaHssaiite pskoBOACTBOTO 30 Mpu HecnaseaHe HA PBKOBOACTBOTO 30 €KCANOATALMS U
€KCMNoaraums 30 No-HATATBLUHA YKG3GaHWSTA 30 GE30NACHOCT MOTAT A BL3HWKHAT LWETH
ynotpeba unu 3a cnefsalms npuTe- Mo ypend M onacHoCTM 3a ONepatopa W Apymv nuua.
xaren. AKo ca HanMLe TPAHCMOPTHM LWETH, THPIOBELLT TPS6BA
4 ce MHPOPMMPA He3abaBHO.

' Ykazanus 3a 6esonacHocr
Ykasauue B Huxora He npasete onuT aa pasmobure penyk-
3a6paHeHo e [a ce NPaBsT NPOMEHM Ha umoHHHs knanaH. CMereTe nospeneHMs pemyKumMoHeH
ypena. Mono6H npomeru Morar o ose- KNaNGH.
LT [0 Tenecky nopeut unu Henpasunio B OBbpHeTe BHUMAHME HO BOBPMS 1 IMPEKTEH KOHTOKT
dyHKLMOHUPAHe. Ha kabena-maca B HerocpencTaera Gnu3ocT fo

B PeMOHTHUTE AEMHOCTU MOIAT O CE M3BLPLIBAT CAMO MSCTOTO HOl 30BAPSABAHE. 3QBOPHYHMAT TOK He TpSbBa
OT 06yuyeHM W OMPABOMOLLEHM MU, 3a LenTa TPSBBa [0 NPEMMHABA NPE3 BEPUIM, CaYMEHM NaTepH, CTOMG-
BMHAM A0 Ce W3MON3BAT OPUIMHAITHMTE PE3EPBHU HEHM BLKETA, 3ALUMTHU MPOBORHMLIM M Ap., Thi KATO Te
yac Ha Adolf Wiirth GmbH & Co. KG. Mo To3u MOIQT 0l CE CTONST.

HaUMH ce raparTpa BesonacHocTia Ha camma ypen. B Obesonacere cebe 1 1 anapata npu pabota Bepxy

B Orcrpanerte pastsopuTent, 06esMacnSsalLmM cpeacTsa PABOTHM NOBLPXHOCTH, HAMMPOILUM CE HA BUCOUMHA
W BPY™M [OPMMM MATEPUANM, NPEaM A 3aNouHeTe PECH. MOf HAKTOH.
na 3asapseare. [okpuiiTe HeNomBUKHMTE FOPUMM B AnaparsT MOXe AQ Ce BKIOYBA CaMO KbM 3a3eMeHa
MaTepranu. 3aBapsBaLiTE CAMO, KOTATO OKOMHMST CMIOpPen M3MCKBAHMATA eNeKTPUUECKa Mpexa. (Tpu-
Bb30YX HE ChIBPXKA BUCOKA KOHLEHTPALMS HAl MPaX, da3HO 30XPAHBAHE C YETUPMKUNEH Kaben 1 3a3emeH
KMCENUHHM NOpH, FA308€ MM 3aNANMMM BELLECTBA. HyNeB NPOBOAHMK MNK EQHOGAIHO 3AXPAHBAHE C
OcobeHo ronsmo BHUMAHME e HEOBXomMMO Npy TPVOKUNEH Kaben 1 3a3eMeH Hynes MPOBORHMK).
M3BBPLUBAHETO HA PEMOHTHW AEMHOCTU MO TPBGOMPO- KoHTakTsT 1 ymsmxurentust kaben Tpsbea na umar
BOLHMTE CMCTEMM M CHIOBE, KOUTO ChITbPXAT MM Ca YHKLMOHMPALL 30LUMTEH NPOBORHMK.

CHEBPXQNU FOPHUMM TEYHOCTH MITW FO30BE. B Hocerte 3aWmTHO 0BNEKo, KOXEHU PHKABMLM U

B He wnaraiite anapata HO oA, He ro NpLCKaiTe U KOXEHQ NPECTUNKA.

He [0 MOUCTBAITE € NAPOCTPYHIKA. B He pasronseaiite 3ampb3Hanu TpB6M Mnu NPoBoa-

B He 3asapsearite Hukora 6es sasaptuen wr. Mpeny- HULM C NOMOLLTA HO ENEKTPO3BAPBYHM anapar.
NPEeXAABaYiTE XOPATa OKOMO BAC 30 HANMYMETO Ha B B 3aTBopeHM chpose, Mpu TecH ycnosms Ha pabora
€MEKTPOIIOBO M3TBYBAHE. NPV NOBMLLEHT OMACHOCT OT eNEKTPMYECTBO MOTAT A

B Vlnonsearite NOAXOMSLLM CMyKQTENHM MPMCNOCO- Ce W3MON3BaT CAMO ANApaTH Che 3HaK [S].

Brenus 30 ra308BeTe M NapUTe, OTAENSLLM Ce NPH ps- B Mkniousarite ypena no Bpeme Ha paBoTHW noumekm
3aHe. V13non3eaiiTe AMXATENHA MACKA, GKO € HanMLE W 30TBApSIiTE BEHTMNA Ha ByTUnkaTa.

ONCICHOCT OT BAVLUBAHE HA NAPU, OTHENSLUM Ce MU B O6esonacete ra30Bara GyTMnKa ¢ NPeANa3Ha BepUId,
pS3aHe W 3aBapSBAHE. 30 1 He nafHe.

B Axo no speme Ha paborta ce nospeny v npepexe M Caanete rasosata 6yTuika, KOraTo TPAHCNOpTMpaTe
MpexoBmsT kaben, He KOKOCBakTe Kabena, W U3KIio- anapara.
yeTe BEAHATA LWencena ot Kowtakta. He vsnonssaire M Msknioyerte Luencena ot KOHTGKTA Npeny A CMeHuTe
HWKOFQ ANAPATa € NoBpeneH kaben. MSCTOTO HOl MOHTOXQ Wik idl paboTute No anapara.

B [locrasete NOXaApOrACHTEN BbB BALIMS POAMYC HA B He npobuearite kopnyca Wi He MOCTABSITE HUTOBE,
nevicTame. 30 na obo3Hauasate ypena. Msnonssaiite nenswm

B Cren kaTo NpuUKmkOUMTE 30BAPEYHHTE paboTy, TaBENKM MK ETUKETM.

HanpaBseTe NPOBEpPKa 30 Noxap (BuxTe npasunika B U3nonsBaiiTe camo OPUrMHAIHU AKCECOTPH U
30 NPeAna3saHe oT 3MoNoMyKa. pesepBHu uactn Ha dupma Wiirth.
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Ynotpeba no npegHasHaueHue

AI'ICIPO'I'I:T € NpenHa3HAa4€eH 3a 3aBapsaBaHe Ha
CTOMAHQ, GHYMMHMIZ M CNNaBM KAKTO B CTONAHCKM,
TAKA U B NPOMMLLNEHN EKCNNOATALUMOHHU yCnoBMS.
3a wetn nopaav HenpasunHa ynotpeba
OTroBOPHOCTTA Ce Noema oT noTpeburens.

AnaparsT e 3awWmMTEH OT NPETOBAPBAHE C enek-
TPOHHO ycTpoiicTBo. He 3ameicTBaiite MHOTONoO3M-
LIMOHHMS NPEKBCBAY B CbCTOSHME HO HATOBAPBAHE.
[penu 3aBapssaHe 3aTBOPETE CTPAHUYHMS KAMAK.
Cebp>xeTe AeTaimna ¢ anaparta NoCPencTBoM
kabena-maca.

OrcrpaHerte npbCKu OT 3aBAPKATA OT BLTPELIHATA
CTeHd HA ra30BATA AKO3A C MOMOLUTA HA MOAXOASLM
knewm. Hanpbckalite BbTpeLIHATA CTEHA HA Fa30-
BATA [H030 CbC CMA3KA MMM M3MON3BAMTE 3ALUMTHA
nacta 3a ato3u. ToBa NpefoTBpaATIBA NPUIAPSHETO
HQ npbCKK OT 3aBapkara. [pbsckaiTte B HOKNOHEHO
nonoxeHue, 3a Ad NPeNOTBPATUTE HAMNACTIBAHETO
HQ OTBOPMTE 30 M3MYCKAHE HA 3ALUMTHMS a3,

Mpwu HaToBapBaHe nosaurHeTe anapaTta ¢ npeasu-
AeHaTa 3d ToBa pbKoxsatka. He nosaurarite ypena
OT KOPMYCa € eneKTPOKAp MM Noao6Ho.

Enextpo3zaBapbuen anapar (cur. 1)
[openka

O6esonacutenta sepura

laszoea ByTmnka™

Bentun Ha razoeara Gytunkal *
MaHomeTbp 30 cbabpxaHue
Pasxonomep

Penykumoren knanat

3almTeH rasos MapKyu

Perynupauy suHt

10 TpaHcnoptHu konena

11 Crpanumura vact

12 Wwunko-maca

13 LlentpanHa erynka

14 Lentpanen wencen

15 Kaben-maca

16 CebpssaHe kbM ,Maca”

17 Enementt 30 06cnyxsaHe

18 Pwkoxsartka

19 MoBbPXHOCT 30 NOCTABSHE HA TOPENKATA
* He e BkNioyeH B obema Ha [OCTaBKATA

NVoONOURWON
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MexaHusbm 3a npuaBMKBaAHe Ha 4
konenua (cpwur. Il)

20 3aBbpTaLo PAMo

21 byroH 30 30XpAHBAHE HA TENTA

22 [synosuumoHeH noct

23 BxonHa miosa

24 Tene+a noaasalwa ponka

25 Perynmpauw 6ont

HopHuk 3a ten (cur. I1)
26 3axsawaly AOPHHMK

27 Passuealy DOPHMK

28 TeneHa cnupauka

29 larika

MNMpecbopbxaBaHe HO HULLKOBUS €NEKTpoA

(cpur. 1V)

30 lMpuobpxaw Hunen (=pukcupawa yact) Ha
PTFE, pecn. - nnactmacoso xuno 3a 4,0 mm u
4,7 mm BbHIWEH OMAMETBP

31 O-npreren 3,5 x 1,5 mm, 30 na ce npenotspa-
TM M3MYCKAHETO HA ra3

32 CveauHutenta ramka

33 PTFE v nnactmacoso xuno

34 OnopHara 1pbba 3a PTFE 1 nnactmacosoto
XMUNO € 4 mm BBHIWEH AMAMETHP 30MeCTBA
KanMngpHaTa Tpsba OT CTOMAHA B LEHTpanHata
Bpb3Ka. [Mpu BbHIWEH OnameTtsp oT 4,7 mm
TpvbaTa otNaAa.

EnemenTtn 3a obcnyxsane (cpur. V/VI)

35 TemneparypeH KOHTPONEH MHAMKATOP

36 MpexoB KOHTPONEH MHAMKATOP

37 Qasoperynatop 3a NPOABIXMUTENHOCT HA
TOYKOBOTO 3ABAPSBAHE

38 Qasoperynatop 3a 30XpaHBAHETO Ha TenTa

39 MHOrono3MUMOHeH NPEKBCBAY 30 PEXUMMTE
Ha pabota

40 lnaseH npekbcsay

41 MHoronosmMuMoHeH NpeKbCBaY

MpoBepka cbrnacHo BGV

OnepatopbT HA 30BAPBYHM MHCTANALMM, YNOTPE6SBaLLM
C€ ChC CTONAHCKA LieN € ATbXEH A M3BbPLUM B CbOT-
BETCTBME C YCOBMSTA 30 EKCMIOATALIMS MPOBEPKA 3
6e3onacHocT Ha cbopbxerusta cemacHo EN 60974-4.
®upma ,Wirth" npenopsusa cpok 3a nposepka ot 12
meceua. Mposepkara 3a GesonacHoct Tpsbea aa ce
M3BBPLUM M CNEa MPOMSHA Ui PEMOHT HO CbOPBLKEHHETO.
Henpasun+o nposeneHumre nposepku chinacto BGY
MOTAT A AOBEAT O PA3PYLUABAHE HO CbOPBLKEHHETO.
Mo-nonpobHa MHPOPMALWS OTHOCHO NPOBEPKMTE
cvmacHo BGY 3a 3aBapbuHmTe MHCTAnaumm moxete Aa
MOMyYMTe B OTOPU3MPAHMTE LieHTpoBe Ha pupma ,Wirth'".



:

HueoTto Ha wyMa Ha anapara e no-HMUCKo ot

70 dB(A), smepeHo npu HOpMAnNHO HATOBAPBAHE
cvrnacHo EN 60974-1 8 makcumanHata pabotHa
TOuKa.

Enex‘rpomaruuﬂ-la CbBMECTUMOCT

(EMC)

To3u NpoRyKT OTTOBAPS HA BANMAHMTE B MOMEHTA

cranpapt 3a EMC.

Cuwbnionasarite cenHoTo:

B [lopaau BUCOKATA KOHCYMALMS HO TOK €NeKTPO3a-
BAPBYHMTE QNAPATM MOTAT O MPMUMHSAT CMyLUEHMS
B obLuecTBeHATa enekTpUuecka mpexa. Mopanu
TOBO NPUCHEAMHIBAHETO KbM MPEXATA NOLNEXM
HQ OMpeReneHu M3MCKBAHMSA MO OTHO-UEHME Ha
MOKCHMANHO ROMYCTMMMS MPEXOB MMnenakc. Mak-
CMMONHO OMYCTUMMST MPEXOB MMNERAHC (Zne) B
MSCTOTO HO CBbP3BAHE KbM ENEKTPHUYECKATA MPEXa
(roukata Ha BkntouBaHE B MpexaTa) e nocoyeH B
TexHuueckute aarku. KoHcynmpaiite ce eseHTy-
QNHO C OMepPaTOpPa HA CHOTBETHATA ENeKTPHYECKA
Mpexa.

B AnoparsT e npenHasHayeH 30 3aBaPABaHE B CTO-
MQHCKM M MPOMMLLAEHM EKCTINOATALMOHHM YCNIOBMS
(CISPR 11 class A). Mpu excnnoaraums & npym
cpenu (Hanp. XMAKLUHK PaiioHK) Moxe Aa ce
MONYYM CMyLLEHME HO [PYTH ENEKTPUYECKU ypemu.

e WURTH

EnektpomartmtHu npobnemu npu nyckaHeTo morar

Na Bb3HUKHAT B

* 30XPAHBALUM MPEXOBM MPOBOIHULM, KOHTPOMHM

MPOBOAHMLIM M CUTHAIHM M TENEKOMYHMKOLMOH-

HW MPOBORHMLM B BAM3OCT 4O 3ABAPBLYHOTO pecn.

PEXeLLOTO YCTPOMCTBO

TENEBU3MOHHM M POBMONPENABATENM U NPUEM-

HMLM

* KOMMIOTPU U [PYT1 KOHTPOMHM YCTPOMCTBA

MPeana3HM YCTPOMCTBA B CTOMAHCKM CLOPBXKEHMS

(Hanp. anapmenm uHctanaumm)

* KAPOMOCTMMYNATOPM M CIYXOBM ANAPATH
* CLOPBXEHMS 30 KANMBPUPAHE UK U3IMEPBaHE
* BYypenu C TBbPAE MAMKA LYMOYCTOMYMBOCT

B cnyuar, ue e Hanuue cMyLieHWe M Ha [pyTH YCTPOM-

CTBQ, € BH3MOXHO A €O HEOBXOAUMM W BOMBIHUTENHM

3awmTH.

B CroTBETHOTA 30HQ MOXeE [A CE PA3NPOCTMPA 0 MM-
OTHATA TPaHMLA. TOBA 30BMCH OT KOHCTPYKUMSTA HO
CTPQAATA M APYTM M3BBPLUBALLM CE TOM AEMHOCTH.

M3nonssaiite ypena e CboTBETCTBUE C AGHHMTE W

MHCTPYKUMMTe Ha npowmseoautens. OnepaToptt Ha

anapaTta HOCKH OTFOBOPHOCT 30 MHCTANALMSTA W eKCro-

ataumsTa. B cnyuait, ye Bb3HUKHAT eNeKTPOMArHUTHM

CMyLLEHMS, TO OMePATOPBT HOC OTFOBOPHOCT (eBeHTY-

QIHO C TEXHMUECKATA MOMOLY Ha NPOM3BOANTENS) 30

TAXHOTO OTCTPAHSBAHE.
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TexHUUEeCKU XapaKTepUCTUKH

Aprt. 0702 3520
CepueH Homep 951511654331010014
FoanHa Ha npousBoACTBO 2021

lonmHaTa Ha NPOM3BOACTBO HA YPEAA MOXe Ad Ce ONpPenent OT CEPUIMHMS HOMEP, KOMTO e HamepuTe
Bbpxy TMnosara tabenka. Ot 11-1a u 12-1a undpa Ha cepuitns Homep ce mssaxaa 10 m cnensa
roamHara Ha npowussonctso. (MpuMep: cepuer Homep xxxxxxxxxx3 1XXXxxx O3HAYABA FOAMHA HA

npowmssoacteo 2021 (31-10 = 21))

3aBapbuHa 30HA 30-230A/
15,5-255V

HanpexeHue Ha npaseH xon 16,8-32,6V

Hacrporisane Ha HanpexeHueTo 7 creneHum

ED 100 %, 40 °C 115A

ED 20 %, 40 °C 230 A

Ten 3a 30Bapka, cTOMaHa 06-1,0mmg@

Ten 3a 3aBapKa, anyMMHMMI 10-1,2mm@

CkopocT HO TPAHCNOPTUPAHE HA TenTa 1-23 m/min

MpexoBo HanpexeHue 400V/3~

Yecrota Ha Mpexata 50/60 Hz

Mpexos npeanasuten 16 Atr/C

Makc. KoHcymaums Ha Tok 98A

Makc. KOHCYMMPAHA MoLLHOCT 6,8 kVA

KoeduumeHt Ha MmowHoct 0,89 cos ¢

Bun Ha oxnaxpaHe F

Knac Ha usonaumoHHo cpenctso F

Knac Ha 3awmra (IEC 529) IP23

Tun Ha ropenkarta ML 2500

Pasmepm (O x LU x B) 830 x 390 x 690
mm

Terno 66 kg

Knac Ha 3awwmrta D/

EdektrBHOCT HO M3TOUHMKA HO 30BAPBYEH TOK 70,8 %

MpM MOKCUMANHA KOHCYMMPOHA MOLHOCT

HommHanho sxoaswo Hanpexetme U, 400V

Makc. HoMMHaneH exoasty, ToK |1 max 9,8 A

Make. ebektmeeH Bxoaswy Tok |q 4 4,4 A

HanpexeHnwue npu npaseH xon Ug 32,6V

MouwHocT npu npasex xoa 33W

*MpoobNXXMTENHOCT HA BKAOYBAHE X 20% 100%

Pa6otHo Hanpexenne Uy 255V 198V

3asapbyeH Tok |y 230 A 115 A

3asapbyeH Tok |y 98A 3,3A

Bxonsawa mowHoct S 6,8 kVA 2,3 kVA
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* CroTHOLEHME MeXOY e CTBUTENHOTO paboTHo Bpeme 1 06LoTo paboTHO Bpeme.

3abenexka 1: Tosa chotHoweHmne e mexxay O 1 1 1 Moxe na 6bae M3PA3EHO B MPOLIEHTH.

3abenexka 2: 3a T031 NOKYMEHT NPOABIKMTENHOCTTA HA MbAHMS Umkbn € 10 min. Hanpumep, npu
NPOoABIXMUTENHOCT Ha BkMtouaHe 60% OT BpeMeTo 30 HATOBAPBAHE OT NoCnenoBaTenHn & MUHyTH cneasa
NPOABIKMTENHOCT HA NPA3eH Xof ot 4 min.

MpombrxuTenHOCTTa HA BKKOYBAHE € onpeaeneHa Ypes cumynauus npu 40° C.

Cnncbk Ha ekBMBanEHTHM Mopenu: Hama

MN3mepeHn cTOMHOCTN 3a AONBJIHUTENTHU MATEPUANHU

MIG-MAG m3MepeHa CTOMHOCT 3a KONMYECTBO 3ALMTEH rA3:
MAG 3aeapseane: Ouametsp Ha tenta [mm] x 11,5 = Konuuectso 3awurer ras [I/min]
MIG 3asapssane: Ouamersp Ha tenta [mm] x 13,5 = Konuuecteo 3awmten ras [|/min]

M3MepeHu CTOMHOCTH HO KONMYECTBO PA3TONEHd 3aBAPBYHA Ten:

CkopocT Ha nogasaxe Ha Tenta, perynupyema ot 0,5 - 30 [m/min]
Ckopocr Ha nopaeake Ha Tenta [m/min] *cneunduuro terno Ha Tenta [g/m]
Terno Ha 3asapbuHarta Ten [g/min]

Bemukm OpPYTH TEXHUYECKU NOKYMEHTH, HeO6XODMMl4 BBbB BPB3KA C Hdpen6oro 3a eKOJJM3OI‘;1H, ca

HOCTBMHM B MHTEPHET Ha ,http://www.wuerth.com/partsmanager” unu morar na 6baAT M3MCKAHM OT
HaM-6nM3kMa knoH Ha Wiirth.

npeAu NyCKaQHeTo B ekcnnoara- nposene npes CbeAMHEHUITA HA
uns (cpur. 1) 30LWMTHKS NPOBOAHMK M 61 MOTbA AA M

paspywm.

np"cbeA"HﬂBuHe Ha ropenkara BxnouBaHe B €JIEKTpUuuecKkara mpexa

1. Bkniouere uentpantus wencen [14] Ha ropen-

kata [1] 8 uentpannara srynka [13]. Bkntouete wencena B nooxonsiy

kontakT. Mpennasutenst Tpabea na

BkniouBaHe Ha kaben-macara OTrOBAPS HA TEXHUUYECKMTE XAPAKTE-

1. Mpucrvenmnete kaben-macara [15] kbm cebps- PUCTUKM.

BaHeTo kbM ,Mmaca" [16].
2. O6esonacere kaben-macata [15] upes sasvp-  lMocTaBsiHE HaO MaKkapara 3a 3aBApbYHA

TAHE HA@ACHO. Ten (¢pur. 1)

3. 3akpenerte wunkata-maca [12] 3a sasapsunms 1. Ceanete crpanmunara uact [11] w ocsobonerte samsp-
NnoT pecr. AeTakna, TAKA Ye Od NPOoBEXAd xauymre ravku [29] va passmeaiums noprmk [27].
nobpe enekTpUIEcKms ToK. 2. TMocrasete MAKAPATa 30 3GBAPBYHATA TeN BbPXY PO3-

susawns nopHuk [27]. O6spHerte BHiMarme Ha Tosa
3akpenBaHe HA WUNKara-maca na ce ukempa saxsawawmst nopHuk [26]. Msnons-

B 3akpenete wunkata-maca [12] s Henocpen- BOITE AAAMTEP 30 MATKM MOKOPYM 30 30BAPBYHA Ter.
cteeHa 6nmsoct fo 3asapbums nnot. Obwpretre 3. Hacrporire tenenara civpauka [28] taka, ue koraro
BHMMAHME Ha AOBPA TOKONPOBOAALLA BPB3KA Ce OTMyCHe KOMYETO HA FOPenkaTd, MaKapara 3a 3a-
MeXAy LWMNKATA-MACA M AETAMNA. BOPBYHATA TeN [ HEe MOXE [A Ce MBWKM MoBede Mo

MHepLWS.

He nocraesitre wmnkara-maca sbpxy
€neKTPOo3aBAPbYHMA anapar pecn.
rasosara ByTUnKa, Tbi KATO B NPOTMBEH
CNy4ya 3aBAPBYHMAT TOK Le ce
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HPOKarBaHe HA HULLKOBUSA eneKkrTpoa
(cpur. 1)

1. Passuiire Tokosarta aro3a Ha ropenkata [1].

2. Orsopere crpanmutara yact [11].

3. Haknonete nsynosuumonms noct [22] Hactparu, a
3asbpTawoto pamo Harope @ @.

Mpokapaiite HWLWKOBMS €NeKTPOA Npes BXOAHATA
nro3a [23] v uerrpantara erynka [13] @.
Orsopere 3aebprawoto pamo [20] u ro dukcupart-
Te ¢ AsynosuumoHnuTe nocroee [22] @ ).
Bkntouete ypena ot maenms npeksceay [40].
PasterHete Mapkyua Ha ropenkara.

Harucrete 6yToHa 3a saxpansae Ha Tenta [21].
Hacrpoiite ¢ perynupawmre 6ontose [25] npuric-
KQTENHOTO yCMnMWe, TOKA Ye TeneHara MoAaBald
ponka [24] na He npesbpra npu 3apbpxXaHe Ha
MOKQpATa 30 30BPBYHATA TeN.

VWoOoNOo O A

Tenwt He Tpa6Ba na 6nokupa mnm aa
ce nepopmupa.

10. HatucHete 6ytoHa 30 3axpaHBaHe Ha Ter-
1a [21], nokato Tenta msnese c okono 20 mm
OT MPOBMHATA HA FOPenKaTa.

11. 3asuitte 8 ropenkata [1] noaxonswa 3a nebe-
NMHATA HA TEATA TOKOBA AKO3A M OTPEXeTe no-
KO3BAWMTE Ce KPaMLLa HA TenTa.

MpucveauHsisaHe Ha rasoBara 6yTunka
Mocrasete rasosara 6ytmnka [3] evpxy nnouc-
Ta 1 5 obesonacete cbe 3awmtHata sepura [2].

2. Oreoperte Hakonko muTvt Bentuna [4] 3a kpatko

BPeMe, 30 [a M3MyCHETe eBEHTYQNHO HANMYHKUTE

UACTUYKM OT 3aMBPCABAHMS.

Mpucbenurete peaykumonHus knana [7] kem

rasosata 6ytunka [3].

3asurre mapkyua [8] kem penykumonHms kna-

nan [7].

Orteoperte BeHTna Ha rasosara bytunka [4].

Hacrporite konuuecTsoTo Ha rasra upes

perynmpawms 6ont [9] Ha peaykumoHHms

knanaH [7], Hatmckariku konueto Ha ropen-

kata. Konmyecteoto Ha rasta ce Nokased Ha

pasxonomepa [6].

Konuuectso Ha rasta=auamerbp Ha Tenra

x 10 I/min.

v CoobpxaHueTo Ha 6yTunkata ce nokassa Ha
maHomeTspa [5].

oa
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MpecbopbXaBaHe HA CbOPHXXEHUETO 30

3aBapsiIBaHe Ha anymuHuesda Ten (cur. V)

1. Cmenere Tenenara nogasawa pamka [24] ¢ noaxons-
LIO QNYMMHMEBA TENEHA NONABALLA POSIKA.

2. CweteTe ropenkara 3a CTOMAHA € FOPenKa 3a anymu-
HMIA PECr. CMEHeTe BLTPEWHATA CTOMAHEHA Cnupana
¢ nnactmacoso xwuno [33].

3. Orcrparete onophata 1psba [34] & wertpantara
srynka [13].

4. Ckupcete nokassawoTo ce nnactmacoso xwuno [33]
TAKQ, Y€ TO A € CbBCEM MITBTHO 0 TENEHATA MOAABa-
LG POSIKA M MbXHETE B MOAABALLOTO CE MACCTMACOBO
xuno [33] crotsetrara ckbcena mecutrosa TpBba.

5. 3arerxete ropenkara M NPOKAPANTE HULIKOBMS enek-
Tpon. HoMepara 3a NopbuKa HO CMEHSEMMTE YacTH
30BMCST OT M3MOM3BAHMS TMN FOPENKA M OT AMAMETLPA
HQ TENTA M MOXE A Ce BUM B CMIUCHKA C Pe3epBHM
4ACTH HA ropenKara.

I1ycxc||-|e B eKcnjsioaraLlua

(gpur. VI / VII)

O6cnyxsaneto Ha MM230 e m3kntountento necHo:
MonasaHeTo Ha Tena ce onpenens ABTOMATUYHO OT
HOCTPOEHATA CTeMEH HA 30BAPSBAHE.

MonasaHeTo Ha TeNTa MOXE A Ce KOPUIMPA PBYHO.

B Bxniouete ypena ot rnasnms npeksceay [40].
V" Caertsa 3eneHata koHTponHa namnuuka [36].
MHoronosuumontmat npexscaau [41] cnyxum 3a
TOYHO CBIMIACYBAHE HA 30BAPBYHATA MOLLHOCT C
enekTPORA M MaTepMana.
Hukora He npeskniousaiite no speme
Ha 3aBapssaHeTo!

HamaneTe 30BapBYHOTO HAMpeskeH e ¢ MOMOLUTA Ha
MHorono3sMuuoHHma npekseaay [41], korato 3a6e-
nexure NOApEe3HaTM MecTa. YBenuuete 3aBapBYHOTO
Hanpexenue [41], korato 3a6enexure npekanexo
ronsmo yCMJ'IBOHe Ha 3GBap'quM5| wes.

MHoronosuuMoHeH NpekbCcBay 3a pe-
>Xummre Ha pabora

U3beperte xenaHata 3aBapbyHa GpyHKLMS C MOMO-
LUTA HO MHOTOMO3MLMOHHMS NPEKHCBAY 30 PEXM-
mute Ha pabota [39]:

3aBapaBaHe 2 creneH 11

1. 3anpbXTe HATUCHATO KOMYETO HA FOPENKATA.

V" BeHtunsT Ha rasta ce otsaps. CkopocTta Ha
MOACBAHE HA TENTA Ce YNPABMSIBA ABTOMATMYHO,
30NanBa ce €NeKTPUYEcKaTa Obra.



Ocsobopnete KONYeTo HA rOpenkara.
3aXpaHBAHETO HA TENTA CMPQA, M3TMYA CBTO-
MATUYHO HACTPOEHOTO CBOBOAHO BpemeTpaeHe
Ha ropexeto. Tenta nperaps obpatHo, 3a aa
He ocTaHe B aeTaina. Enektpuueckara ovra
U3racea.

S

3aBapsaBaHe 4 creneH t ¢

1. HamicHerte 30 kpaTko KonyeTo Ha ropenkara.

v BeHTumsT Ha rasta ce otsaps. CkopoctTa Ha
NONABAHE HA TENTA CE YNPABNIBA ABTOMATUYHO,
30ManBa Ce eNeKTPUYECKATA Abrd.
HartncHete ouwe BedHbX 30 KPATKO KOMYETO HA
ropenkara.

V" 3axpaHBaHETO Ha TeNTa cNMpa, M3TMUa aBTo-
MQTUYHO HOCTPOEHOTO CBOBOAHO BpeMeTpaeHe
Ha ropeneto. Tenta nperaps o6parHo, 3a aa
He ocTaHe B AeTana. Enektpuueckara nura
M3racea.

ToukoBO 3aBApsSIBAHE eeee

1. HammcHete konueto Ha ropenkara.

V" EnekTpuueckarta mbra ce Bb3NAAMEHSBA 30
NPOABLIXMUTENHOCTTA, HACTPOEHA 30 TOYKOBOTO
30BAPSBAHE M CNefd TOBA M3rACBA.

2. OrtnycHeTe KoOnNYeTo HA ropenkara, cnem Karo
M3raCHE ENEeKTPUYECKATA Abra.

dazoperynarop 3a 3axpaHBaHe Ha Tenta

C nomowra Ha ¢asoperynatopa [38] moxe aa ce

M3BBPLLM MHA KOPEKLMS HO NOOABAHETO HA TENTa.

MopasaHeTo Ha TenTa ce ynpasnsBa ABTOMATUYHO

B 30BMCMMOCT OT CTEMEHTA HA 30BAPSBAHE.

1. Tpun crenenute Ha 3aBapssaHe 1-5 Hactporiite
¢asoperynatopa [38] Hai-manko Ha cpeato
NonoxeHue, 30 N4 APAHTMPATE NOCTATBYHOTO
3aXPAHBAHE HA TENTA.

2. Hamanete nopasaketo, korato Tenta ce 3a-
XPAHBA HA TNACBLUM.

3. YBenuuete NoaaBaHeTo HA TENTA NPM TBLPAE rO-
pelLa enekTpMYecka abra.

dazoperynarop 3a npoAbLIKUTENHOC-

TTa HA TOUKOBOTO 3aBapsBaHe

B Hacrpoirte ¢ nomowTa Ha ¢azoperynaropa
[37] nponbnxutenHoctta Ha ropete Ha enek-
TpMUyeckaTa Oera.

UHaukatop 3a npetoBapBaHe

Ako NpXY HOTUCKAHETO HA KOMNYEeTO HA ropenkara
CBETHE TeMNEepPATypPHMAT KOHTPONEH UHAMKATOP
[35], To anaparet e npetosapen. Ocrasete ana-
para oa ce oxnanu Ha npaseH xona.

e WURTH

TexHuuecko obcnyxsane /

noaAbpXaHe

BHumanue!
[Nounctsarite ypena camo npu msknto-
yeH wencen.

MoambpxaiTe BUHATM YUCTM ypeaa m
BEHTMIIATOPHUTE MPOLENMU.

Axo anaparsT crpe aa paboTk BLNPEKHM CTAPATENHOTO
npOM3BOJ:|CTBO M U3NUTBAHE, TO B TOKHB Cﬂyl-lalz peMOH-
THT TPA6BA 4 C& M3BBPLUM OT CMELMANMIUPAH CepBu3
Ha dupma Wirth.

MpM BCMUKM BBIPOCK M NOPBYKM HO PE3EPBHM YACTH
HeNpeMeHHO NOCOUBANiTE KATANOXEH HoMep oT Taben-
KaTa Ha ypena.

Yka3saHug 3a onassBaHe Ha OKoJl-

HaTa cpeaa

B HMKaKbB Criyyait He M3XBbPASHTE
ypena ¢ 6uToBuTe OTNaAbUM.
Peunknuparite ypena upes nuuensm-
PAHO PELMKIMPALLO NPeanpusTHe
MIM Ype3 KOMYHAMHKA MyHKT 30
NpenasaHe HA BTOPUUYHM CyPOBMHM.
Crbnionasaiite BAMMAHKTE pasno-
penbu. B cnyuait Ha cbMHeHWe ce obbpHeTe KbM
peumknupawoto npeanpustue. MNpenarite onakosby-
HMTE MATEPMANK 30 PELMKIMPAHE B CbOBPa3HO
€KOMOTMYHMTE M3UCKBAHMS.

TOBOPHOCT 3a HEAOCTATHLMU

3a To3un ypen Ha dpupma Wiirth npeanarame otrosop-
HOCT 30 HE[OCTATbUM B CHOTBETCTBME ChC 3AKOHOBMTE/
creumduuHmTe 30 CTPAHATA pasnopenbu ot aarara
Ha 3akynysaHe (yRoctosepssaHe upes GakTypa mnm
ToBaApMTENHMLA).

Bb3HukHaNMTE noBpeam ce oTCTpaHSBAT Ypes aoc-
TABKA HO PE3EPBHM YACTM Mnk peMoHT. [ospenn,
BB3HMKHAMM B CMIEACTBME HA HENpPABMAHA ynotpeba,
CO M3KMIOYEHM OT TAPAHLIMATA.

Peknamaumute morar na 6saaT camo Torasa Npu-
3HATH, KOTATO NpenaneTe ypeada s HepasmobeHo
cvcTosHre Ha punmana va drpma Wirth, Ha ebHwen
CBLTPYAHMK MMM HO OTOPM3UPAH CEPBM3.

3anaseHo NPABO HA TEXHWUYECKM MPOMEHM.

He noemame oTroBOpPHOCT 30 NEYATHM rpeLLKM.
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Ako ypensT cnpe na paboti sbnpeku craparert-
HOTO NPOM3BOACTBO M U3MMTBAHE, TO B TAKBB ClyYak
PEMOHTBT TPS6BA AQ CE U3BBLPLLM OT CAELMANM3M-
paH cepsus Ha dupma Wiirth masterService.

Mpy BCUUKM BLNPOCH 1 NOPBYKM HA pPe3epBHU
4aCTM HEMPEMEHHO MOCOYBAMTE KATANOXEH HOMEP
ot Tabenkara Ha ypena.

AKTYAnHUST CIMCBK C Pe3ePBHM YACTM HA ypeaa
MOXETE [0 HOMEPUTE B MHTEPHET HO AAPeC
http://www.wuerth.com/partsmanager

unu B HaM-6nmskms dunman Ha drupma Wiirth.

c € J.'Iel(napuuuu 3da CbOTBETCTBUE

Cxne CnenHoTo Aeknapupame noa cobcTBEHa OTro-
BOPHOCT, Y& TO31 NPOAYKT CbOTBETCTBA HA cCneaHuTe
CTAHAAPTHM M HOPMATUBHU NOKYMEHTU:

Cranpaptu
* EN 60974-1:2012
* EN 60974-2:2013
* EN 60974-10:2014 CLA

B CbOTBETCTBME C pd3nopen6me HO OANUPEKTMBUTE!

AunpexTtuBa Ha EC
* 2011/65/EC
¢ 2014/35/EC
* 2014/30/EC
* 2019/1784/EC

TexHMuecka NoKyMeHTaLMs:

Adolf Wiirth GmbH & Co. KG, Abt. PCV
Reinhold-Wirth-Strae 12 - 17,

74653 Kinzelsau, Germany

A. ﬁcwu%/ \ﬁ“ OC‘: Y

Alexander Kimmig Dr.-Ing. S. Beichter

Head of Machines - Director Quality
Services and Systems

Authorised Signatory Authorised Signatory

Kiinzelsau: 01.01.2021
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Teie ohutuse tagamiseks

e WURTH

Enne seadme esmakordset kasutamist
lugege kéesolevat kasutusjuhendit ja
toimige selle kohaselt.

Hoidke kasutusjuhend hilisemaks
kasutamiseks voi jérgmise omaniku

Kasutusjuhendi ja ohutuseeskirjade eiramine v&ib

HOIATUS - Enne esmakordset
kasutusele vétmist lugege kindlasti

|&bi Ohutusjuhendid!

pélengukontroll (vaadake UVV).

Arge kunagi proovige survealandajat koost
lahti v&tta. Vahetage defektne survealandaja
vélja.

tarvis alles. pdhjustada seadme rikkeid ja ohtu kasutaja ning
teiste isikute jaoks.
Transpordil tekkinud vigastustest teavitage koheselt
toote miiijat.
'A Ohutusjuhised
Mérkus m  Pdérake téhelepanu hea ja otsekontakti
Keelatud on seadet muuta. Sellised loomisele toorikuga keevituskoha vahetus Iahe-
muudatused vdivad |6ppeda kehavi- duses. Arge juhtige keevitusvoolu kettidesse,
gastuste véi riketega. kuullaagritesse, terastrossidesse, kaitsejuhtme-
B Remontida véivad ainult selle eest vastutavad tesse jne, kuna vdite need labi keevitada.
ja selleks vastavalt koolitatud spetsialistid. ®m  Turvake ennast ja seade, kui tédtate kérgetel
Remontimiseks tuleb kasutada Adolf Wiirth ja/véi madaldatud tééplatvormidel.
GmbH & Co. KG originaalvaruosi. Sellega ® Uhendage seade ainult nduetekohaselt maan-
tagatakse, et seadme ohutus sdilib. datud elektrivorku. (kolmefaasiline neljatraa-
Enne keevitamisega alustamist, eemaldage diline siisteem maandatud neutraaljuhtmega
tédkohalt lahustid, eemaldusvahendid ja v3i hefaasiline kolmetraadiline sisteem
muud pdlevad materjalid. Arge katke liikuvaid maandatud neutraaljuhtmegal). Pistikupesa
pdlevaid materjale kinni. Keevitage ainult ja pikendusjuhe peavad olema Ghendatud
siis, kui Umbritsevas 6hus ei ole kérget tolmu, toimiva automaatkaitsmega.
happe auru, gaaside véi kergsittivate ainete  ®  Kandke nahkriietust, nahkkindaid ja nahkpélle.
kontsentratsiooni. Eriti ettevaatlik olge sittivaid  ®  Arge mingil juhul sulatage keevitusseadme
vedelikke v&i gaase sisaldavaid véi sisaldada abil iles kinni kilmunud torusid véi juhtmeid.
véivaid forusiisteeme ja mahuteid remontides.  ®  Kinnistes mahutites ja kitsendatud rakendus-
Seadet ei tohi jgtta vihma katte, mérjaks tingimustes ja kdrgendatud elektrilédgiohu
pritsida ega auruga puhastada. tingimustes, véib kasutada ainult [S] mérgistu-
Arge keevitage ilma keevitusmaskita. Hoia- sega seadmeid.
tage |gheduses viibivaid inimesi kaarkeevituse ~ m  Lilitage seade t68pauside ajaks vélja ja
valguskiirguse eest. sulgege ballooni kraan.
Kasutage sobivaid gaasi ja 16ikeauru éra- B Kaitske gaasiballooni kinnitusketiga imber
tdmbevahendeid. Juhul, kui tekib keevitus- ja kukkumise eest.
I6ikeaurude sissehingamise oht, kasutage ®  Transportimiseks vétke gaasiballoon éra.
gaasimaski. ®  Enne ilesseadmiskoha muutmist véi seadmel
Kui keevitamise ajal vigastate véi labistate t68ga alustamist, tmmake elektripistik pistiku-
toitekaabli, &rge puudutage kaablit, vaid tdm- pesast vdlja.
make see koheselt pistikust vélja. Arge kunagi  ®  Seadme mérgistamiseks, &rge puurige
kasutage vigase kaabliga seadet. korpusesse auke ega pange neete. Kasutage
Paigutage kéeulatusse tulekustuti. kleebiseid.
Teostage pérast keevitustédga 16petamist m Kasutage ainult Wisrth originaallisa-

tarvikuid ja -varuosi.
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Sihip&rane kasutamine

Seade on méeldud terase, alumiiniumi ja sula-
mite, ning &riotstarbeliseks nagu ka t88stuslikuks
keevitamiseks.

Kahjude eest, mis on tingitud mitteots-
tarbekohasest kasutamisest, vastutab
kasutaja.

Seade on elekirooniliselt kaitstud ilekoormuse eest.
Arge kunagi lilitage sammlilitit koormuse ajal.
Enne keevitamist sulgege kiilgkate. Uhendage toorik
enne keevitamisega alustamist tooriku juhtme kaudu
seadmega.

Eemaldage spetsiaalse seadme abil gaasidiiisi
siseseinalt keevitusotsik. Pritsige gaasidiisi sisesein
eraldusvahendiga ile v&i kasutage diiisi kaitsepas-
tat. See ennetab keevitusotsiku kinni p&lemist. Prit-
sige nurga all, et véltida selle sattumist kaitsegaasi
véljumisavadesse.

Seadme laadimiseks, tstke seda ainult selleks
eftendihtud kéepidemest. Arge kunagi tstke seadet
korpusest kahveltdstuki véi millegi sarnasega.

Seadme elemendid

Keevitusseade (Joon. I)
Poleti

Kinnituskett
Kaitsegaasiballoon™*
Gaasiballooni kraan™
Sisumanomeeter
Labivoolumaadik
Survealandaja
Kaitsegaasivoolik
Reguleerimiskruvi

10 Transpordirullikud

11 Kilieplekk

12 Massindpitsad

13 Tsentraalpistikupesa
14 Tsentraalpistik

15 Toorikujuhe

16 Maanduskontakt

17 Juhtelement

18 Kaepide

19 Hoiupind

* ei kuulu tarnekomplekti

VONOURWN=
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4 rullikuga etteanne (Joon. Il)
20 Lliigendtelg

21 Traadi etteandenupp

22 Kallutushoob

23 Sisselaskediiis

24 Traadi etteanderull

25 Reguleerimiskruvid

Traadi mahakerimisvall (Joon. 1)
26 Tombevsll

27 Mahakerimisvoll

28 Traadipidur

29 Hoidemutter

Umberseadmestamine traatelektroodile

(Joon. IV)

30 PTFE hoidenippel (=kinnitusdetail) - v&i 4,0 ja
4,7 mm vélislabimdsduga plastikhing

31 Rangastihend 3,5 x 1,5 mm gaasi vélja tungimi-
se véltimiseks

32 Kibarmutter

33 PTFE- ja plastikhing

34 PTFE- ja plastikhinge tugitoru, 4 mm labimaédu-
ga, terasest kapillaartoru asendamiseks tsentraa-
|Ghenduses. 4,7 mm vélislabim&adu korral toru
puudub.

Juhtelemendid (Joon. V/VI)

35 Temperatuuri kontrollngidik

36 Elekiritoite kontrollngidik

37 Punktkeevituse kestvuse péérdregulaator
38 Traadi efteande pddrdregulaator

39 Toéreziimi valikuliliti

40 Pealiliti

41 Sammliliti

BGV kontroll

Arilisel ofstarbel kasutatava keevitusseadme kasutaja
on vastutav selle eest, et vastavalt rakendamisele
lastaks teostada seadmele EN 60974-4 vastav
ohutuskontroll. Wiirth soovitab kontrollida 12 kuuste
intervallide jérel.

Ka pérast seadme muutmist véi remontimist, tuleb
teha ohutuskontroll. Asjatundmatult teostatud BGV
kontrollid véivad I6ppeda seadme purunemisega.
Tépsemat teavet BGV kontrollide kohta saate Wiirthi
volitatud teenindus-tugipunktidest.
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Miraemissioon m  Elekiromagnetilised probleemid kéiku vétmisel

Seadme mijratase j&db alla 70 dB(A), m&sde-
tuna normaalkoormusel, vastavalt normatiivile
EN 60974-1, maksimaalses té&punktis.

Elektromagnetiline Ghilduvus

(EMU)

See seade vastab hetkel kehtivatele EMU normidele.

P"rake t&helepanu jargnevale:

m  Keevitusseadmed v&ivad oma suure elekiri-
tarbe t&ttu pohjustada héireid ildkasutatavas
elekirivérgus. Seetdttu kehtivad elekirivérgule
maksimaalse lubatud vérguimpedantsi nduded.
Vooluvérguliidesel (vérguihendus) maksimaal-
selt lubatud vérguimpendants (Z,.,) esitatakse
tehnilistes andmetes. Vajadusel kisige vérgutee-
nuse pakkujalt.

B Seade sobib nii driliseks kui tédstuslikuks kasu-
tamiseks (CISPR 11 klass A). Muus keskkonnas
kasutamise korral (nt eluruumides) vaite rikkuda
teised elektriseadmed.

voivad tekkida:

* vérgujuhtmetes, juhtimisliinides, signalisat-
siooni- ja telekommunikatsioonijuhtmetes, mis
asuvad keevitus- voi 16ikeseadme l&heduses

¢ Televisiooni- ja raadiosaatjates ja -vastuvét-
jates

* Arvutites ja teistes juhtseadmetes

* Arilisel otstarbel kasutatavate vahendite
kaitsmetes (nt alarmseadmed)

¢ Sidamestimulaatorites ja kuudeaparaatides

* Kalibreerimis- véi méétmisseadmetes

¢ liiga madala héiretaluvusega seadmetes

Kui Gmbruskonnas purunevad teised seadmed, tuleb
kasutada téiendavat varistust.

m  Kergesti m&jutatav keskkond v&ib ulatuda ile
krundi piiri. See sdltub hoonete ehitusviisist ja
muudest teostatavatest toimingutest.

Kasutage seadet léhtudes tootjate andmetest ja

juhenditest. Seadme kasutaja vastutab seadme pai-

galdamise ja kasutamise eest. Kui ilmnevad elekiro-
magnetilised héired, on kasutaja (vajadusel tootja
tehnilise abiga) vastutav nende kérvaldamise eest.
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Tehnilised andmed

Art. 0702 3520
Seerianumber 951511654331010014
Tootmisaasta 2021

Seadme tootmisaasta saab médrata tiibisildil toodud seerianumbri alusel. Seerianumbri 11. ja 12. koht
miinus 10 annab tootmisaasta. (ndide: seerianumber xxxxxxxxxx3 1xxxxxx annab tootmisaasta 2021 (31

-10=21))
Keevitusvahemik 30-230 A/
15,5-255V
Tihikaigupinge 16,8-32,6V
Pinge reguleerimine 7 sammu
ED 100 %, 40 °C 115A
ED 20 %, 40 °C 230 A
keevitatav traat, teras 0,6-1,0mmJ
keevitatav traat, alumiinium 1,0-12mm Q
Traadi edastuskiirus 1-23 m/min
Toitepinge 400 V/3~
Vérgusagedus 50/60 Hz
Vargukaitse 16 Atr/C
maks. elektritarve 9,8 A
aks. sisendvaimsus 6,8 kVA
Koormusfaktor 0,89 cos ¢
Jahutusviis F
Isoleermaterjali klass F
Kaitseliik (IEC 529) IP 23
Péleti tiip ML 2500
Mo&tmed (L x P x K) 830 x 390 x 690 mm
Kaal 66 kg
Elektriohutusklass D/
Keevitusvooluallika kasutegur maksimaalse 70,8 %
vdimsustarbe juures
Nominaalne sisendpinge U, 400V
Max nominaalne sisendvool |1 max 9,8A
Max efektiivne sisendvool |7 g 4,4 A
Tihikaigupinge Ug 326V
Tihikdiguvsimsus 33 W
*Sisselilituskestus X 20% 100%
Téépinge Uy 255V 19,8V
Keevitusvool |, 230 A 115A
Keevitusvool |, 9.8A 3,3A
Tarbitav véimsus S; 6,8 kVA 2,3 kVA
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* Tegeliku ja ildise t6aja suhe.

Mérkus 1. See suhe on O ja 1 vahel ja seda véib véliendada protsentides.

Mérkus 2. Selles dokumendis on téieliku tsikli aeg 10 minutit. Nditeks jargneb 60%lise sisselilituskestuse
juures pidevale é-minutilisele koormusajale 4-minutiline tihikdiguaeg.

Sisseliilituskestus m&édrati 40° C juures simulatsiooni abil.

Samavddrsete mudelite loend: Puuduvad

Lisamaterjalide orienteeruvad védértused

MIG-MAG-kaitsegaasi koguse orienteeruv vadrtus:
MAG-keevitus: Traadi l&bim&&t [mm] x 11,5 = Kaitsegaasi kogus [|/min]
MIG-keevitus: Traadi l6biméat [mm] x 13,5 = Kaitsegaasi kogus [|/min]

Keevitustraadi sulatuskoguse orienteeruvad védrtused:
Traadi etteandekiirus seadistatav 0,5-30 [m/min]
Traadi etteandekiirus [m/min] *Traadi erikaal [g/m]
Keevitustraadi kaal [g/min]

Kaiki teisi okodisaini mddruses ndutud dokumente saab internetis avada aadressil

http://www.wuerth.com/partsmanager véi tellida |éhimast Wirthi esindusest.

LN CHE NS EETTE AN Elektrivorku hendamine

Uhendage pistik sobivasse pistikupes-

Poleti liides sa. Kaitse peab vastama tehnilistele
1. Uhendage péleti [1] tsentraalpistik [14] tsent- andmetele.
raalpistikupessa [13].
Toorikujuhtme kinnitamine Keevitustraadipooli sisestamine (Joon. Il)
1. Uhendage toorikujuhe [15] maanduskontakti- 1. Vétke killjeplekk [11] &ra ja vabastage mahake-
ga [16]. rimisvollilt [27] hoidemutter [29].
2. Kinnitage toorikujuhe [15] seda paremale 2. Pistke keevitustraadi pool mahakerimisvalli [27]
pddrates. otsa. Pddrake téhelepanu sellele, kas t3mbe-
3. Uhendage massnépitsad [12] keevituslaua véi véll [26] riivistub. Kasutage véikse keevitustraa-
tooriku kiilge nii, et tekiks hea juhtivus. di pooli jaoks adapterit.
3. Asetage traadipidur [28] selliselt sisse, et see
Massnépitsate kinnitamine pdleti nupu lahti laskmisel enam keevitustraadi
®m  Kinnitage massnépitsad [12] keevituskoha va- poolile jargi ei jookse.

hetusse |éhedusse. Pédrake téhelepanu tugeva,
hasti juhtiva kinnituse tekkimisele massnépitsate
ja tooriku vahel.

Arge asefage massndpitsaid keevitus-
seadmele véi gaasiballoonile, kuna
vastasel juhul juhitakse keevitusvool
kaitsejuhtmete kontaktidesse ja need
véivad puruneda.
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Traatelektroodi sissevedamine (Joon. 1)
Kruvige péleti [1] vooludiiis vélja.

Avage kilieplekk [11].

Psérake kallutushoob [22] killiele ja pééramisélg
iles @ @.

Vedage traatelekirood lébi sisselaskediiisi [23]
ja tsentraalpistiku [13] @.

Psérake pddramisélg [20] tagasi ja riivistage kal-
lutushoovaga [22] a} 3.

Lilitage seade pealilitist [40] sisse.

Sirutage péleti voolikut.

Vaijutage traadi etteandenupule [21].

Séttige reguleerimiskruviga [25] pealevajutussur-
ve selliseks, et traadi etteanderullikud [24] kee-
vitustraadi pooli kinni hoidmise korral otse edasi
poorlevad.

WENS O A WON—

Traat ei véi kinni kiilduda ega
deformeeruda.

10. Vajutage senikaua traadi etteandenupule [21],
kuni traat ulatub péleti kérist ca 20 mm vérra
vélja.

11. Kruvige péletisse [1] traadi paksusele vastav
vooludijis ja 16igake véljaulatuy traat &ra.

Kaitsegaasiballooni Ghendamine

1. Asetage kaitsegaasiballoon [3] alusplaadile ja
kinnitage see kinnitusketiga [2].

2. Avage mitu korda korraks gaasiballooni kraa-

ni [4], et véimalikke mustuseosakesi vélja puhu-

da.

Uhendage survealandaja [7] kaitsegaasiballoo-

nile [3].

ge [7].

Avage gaasiballooni kraan [4].

Hoidke péleti nuppu all ja reguleerige
survealandaja [7] reguleerimiskruvist [9]
gaasikogust. Gaasi kogust néidatakse labivoolu-
mé&dikul [6].

Gaasi kogus=traadi Iibim&ét x 10 |/min.
V" Balloonis oleva gaasi kogust néidatakse sisuma-
nomeetril [5].

AN
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Kruvige kaitsegaasivoolik [8] survealandaja kiil-
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Seadme Umberseadmestamine alumii-

niumtraadiga keevitamiseks (Joon. IV)

1. Asendage traadi etteanderullikud [24] sobivate
alumiiniumtraadi etteanderullikutega.

2. Asendage terasepdleti  alumiiniumipdletiga
vdi asendage terasest sisespiraal plastikhinge-
ga [33].

3. Eemaldage tsentraalpistikust [13]  kaitseto-
ru [34].

4. Tehke ileulatuvat plastikhinge [33] lihemaks nii,
et see ei ulatu tdiesti tihedalt vastu traadi eftean-
derullikut ja likake vastavalt lihendatud messing-
toru stabiliseerimiseks ile Gleulatuva plastikhin-
ge [33].

5. Keerake pédleti kinni ja vedage traatelekirood
sisse. Asendusdetailide tellimisnumbrid séltuvad
kasutatavast péleti titbist ja traadi labiméadust
ning need leiate péleti varuosade nimekirjast.

Kastutuselevétmine (Joon. VI / VII)

MM230 kasutamine on muudetud hésti lihtsaks:
Traadi etteanne kohandub automaatselt vastavaks
seadistatud keevitusastmele.

Traadi etteannet saab késitsi korrigeerida.

m Lilitage seade pealiilitist [40] sisse.

v Sittib roheline vargu kontrollngidik [36].
Sammlilitit [41] kasutatakse keevitusvéimsuse
tappisreguleerimiseks, vastavalt elektroodile ja
materjalile.

Arge liilitage keevitamise ajal tmber!

Véhendage sammlilitist [41] keevituspinget, kui
mérkate sélkude sissepdlemist. Suurendage samm-
lilitist [41] keevituspinget, kui mérkate keevitusdmb-
luse kdrgendumist.
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Toodreziimi valikulliti
Valige tédreziimi valikulilitiga [39] soovitud
keevitusfunktsioon:

2-taktiline keevitus ¢ 1

1. Hoidke péleti nuppu all.

V" Avatakse gaasikraan. Traadi efteandekiirust
juhitakse automaatselt, siidatakse keevituskaar.

2. Llaske péleti nupp lahti.

v" Traadi etteanne peatub, automaatselt juhitav
vabapéletusaeg kulgeb 16puni. Traat péleb
tagasi, mistéttu ei j@é ta tooriku kilge kinni.
Keevituskaar kustub.

4-taktiline keevitus $ $

1. Vaijutage korraks péleti nupule.

V" Avatakse gaasikraan. Traadi etteandekiirust
juhitakse automaatselt, siidatakse keevituskaar.

2. Vaijutage vuesti korraks péleti nupule.

v" Traadi etteanne peatub, automaatselt juhitav
vabapéletusaeg kulgeb 16puni. Traat péleb
tagasi, mistdttu ei j&d ta tooriku kilge kinni.
Keevituskaar kustub.

Punktkeevitus eeee

1. Vaijutage pdleti nupule.

V" Keevituskaar pisib seadistatud punktkeevituse
aja vdltel ja kustub seejarel.

2. Laske pdrast keevituskaare kustumist péleti nupp
lahti.

Traadi etteande p66rdregulaator
Psordregulaatoriga [38] saab teostada traadi ette-
ande tdppiskorrigeerimist. Traadi etteannet juhitakse
automaatselt keevitusastmest l&htuvalt.

1. Sattige podrdregulaator [38] 1-5 keevitusastme
korral véhemalt keskasendisse, et tagada piisa-
vat traadi etteannet.

2. Véhendage traadi efteannet, kui traat hakkab
tekitama tSukumist.

3. Suurendage traadi etteannet liiga kuuma keevi-
tuskaare korral.

Punktkeevituse aja péérdregulaator
®  Seadistage pddrdregulaatori [37] abil keevitus-
kaare pélemisaega.

Ulekoormusnéidik

Kui péleti nupu vajutamisel siittib temperatuuri
kontrollngidik [35], on seade illekoormatud. Laske
seadmel tihikdigul maha jahtuda.

e WURTH

Hooldus / Korrashoid

Tahelepanu!
Puhastage seadet, kui elekiritoite pistik
on vélja tdmmatud.

Hoidke seade ja ventilatsiooniavad
alati puhtad.

Kui seade peaks vaatamata hoolikatele tootmis- ja
kontrolltoimingutele rivist véilja langema, tuleb

lasta seda remontida volitatud Wirth t65riistade
klienditeenindusel.

Kaikide kiisimuste korral ja varuosade tellimiseks,
palume kindlasti edastada seadme tiiiibisildil oleva
seerianumbri.

Arge visake seadet mingil juhul
tavalise majapidamispriigi hulka.
Utiliseerige seade pédeva jGdtme-
kaitlusettevdtte voi teie kommunaalse
jaatmekdaitleja kaudu. Jargige hetkel
kehtivaid eeskirju. Kahtluse korral
vétke Ghendust oma jaétmekditle-
jaga. Suunake kaik pakkimismaterjalid keskkonna-
sobralikku jGé&tmekaitlusesse.

Me pakume kdesolevale Wiirth i seadmele seadus-
likele ja riiklikele néuetele vastavat, ostukuupdevast
kehtivat garantiid (garantiidigust tdestavaks doku-
mendiks on arve v&i saateleht).

Tekkinud puudused kérvaldatakse asendamise

véi remondi teel. Seadme oskamatust késitlemisest
tingitud puuduseid garantii ei hélma.

Néudeid tunnustatakse vaid juhul, kui seade lahtivét-
mata kujul Wirth i esindusele, Teie Wiirth i kaastéé-
tajale v&i Wirth i poolt tunnustatud klienditeenindu-
sele le antakse.

Reserveeritud digus tehnilisteks muudatusteks.
Trikivigade eest ei v&ta me mingit vastutust.
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Kui seade peaks vaatamata hoolikatele tootmis- ja
kontrolltoimingutele rivist vélja langema, tuleb lasta
seda remontida Wiirth masterService teenindusel.
Kaikide kissimuste korral ja varuosade tellimiseks,
palume kindlasti edastada seadme tiiibisildil oleva
seerianumbri.

Seadme kehtiva varuosade nimekirja vaib leida
Internetist aadressilt
Jhttp://www.wuerth.com/partsmanager”

véi tellida Ihimast Wirthi esindusest.

C€ Vastavusdeklaratsioon

Me tunnistame omaenda vastutusel, et kdesolev
toode vastab jdrgnevatele normidele v&i normatiivse-
tele dokumentidele:

Normatiivid
* EN 60974-1:2012
* EN 60974-2:2013
* EN 60974-10:2014 CLA

vastavalt direktiivi néuetele:

EL direktiiv
* 2011/65/EL
« 2014/35/EL
* 2014/30/EL
« 2019/1784/EL

Tehniline dokumentatsioon:

Adolf Wiirth GmbH & Co. KG, Abt. PCV
Reinhold-Wirth-Strae 12 - 17,

74653 Kinzelsau, Germany

A. ﬁcwu%/ \ﬁ“ OC‘: Y

Alexander Kimmig Dr.-Ing. S. Beichter

Head of Machines - Director Quality
Services and Systems

Authorised Signatory Authorised Signatory

Kiinzelsau: 01.01.2021
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Josy paciy saugumui

e WURTH

Prie$ pradédamas naudoti jsigytq
prietaisq, perskaitykite 3ig naudojimo
instrukcijq ir vadovaukités ja.
Naudojimo instrukcijg i$saugokite,
kad galétuméte naudotis ja véliau
arba perduoti kitam savininkui.

ISPEJIMAS - Pries pradédami
naudoti bitinai perskaitykite saugos
reikalavimus!

Nesilaikant naudojimo instrukcijos ir saugos reika-
lavimy galima sugadinti prietaisq ar sukelti pavojy
naudotoijui ir kitiems asmenims.

Pastebéje transportavimo metu apgadintas detales,
informuokite tiekéjq.

AN

Saugos reikalavimai

Pastaba
DraudZiama atlikti priefaiso pakeifimus.

lojimo ir netinkamo veikimo prieZastimi.

B Prietaiso remonto darbus leidZiama aflikti tik jga-
liotiems ir apmokytiems asmenims. Siems darbams
visada naudokite Adolf Wirth GmbH & Co. KG
originalias atsargines dalis. Taip garantuojama,
kad bus i3laikytas prietaiso saugumas.

B Prie$ pradédami virinti, i§ darbo zonos pa3a-
linkite skiediklius, tepaly $alinimo priemones ir
kitas degias medziagas. Degias medZiagas,
kuriy negalite patraukti, uzenkite. Suvirinkite tik
tada, jei dulkiy, rugsties gary, dujy arba lengvai
uzsideganciy medziagy koncentracija aplinkos
ore yra maza. Ypatingo atsargumo reikia afliekant
vamzdziy sistemy ir rezervuary, kurivose yra arba
buvo degiy skysciy arba dujy, remonto darbus.

B Saugokite prietaisq nuo lietaus, purskiamo skyséio
ir puciamy gary.

B Niekada nevirinkite be suvirinimo skydelio. Netoli
esancius asmenis perspekite apie lanko spindulius.

®  Naudokite tinkamg nusiurbimo jrenginj, skirtq
dujoms ir pjovimo metu susidariusiems garams.
Naudokite kvépavimo prietaisq, jei kyla pavojus
jkvépti suvirinimo arba pjovimo metu susidaranéiy
gary.

® Jei darbo metu paZeidziamas arba perpjaunamas
tinklo kabelis, kabelio nelieskite, o nedelsiant
istraukite tinklo kistukg. Niekada nenaudokite
prietaiso su pazeistu kabeliu.

B Pasiekiamoje vietoje laikykite gesintuva.

®  Baige suvirinimo darbus, atlikite gaisro kontrole
(zr. Nelaimingy atsitikimy prevencijos taisykles
(vok. UW)).

B Niekada nebandykite iardyti slégio mazinimo
voztuvo. Pakeiskite sugedusj slégio mazinimo
voztuvg.

Tokie pakeitimai gali bati asmeny susizo-

B Nedtitirpdykite suvirinimo aparatu uZ3alusiy

m  UZdaruose rezervuaruose, ribotomis naudojimo

®  Per darbo pertraukas ijunkite prietaisq ir uzdary-
B Ant dujy baliono uzdékite apsaugine grandine,
®  Pries transportuodami nuimkite dujy baliong.

B Pries keisdami pastatymo vietq arba atlikdami

m  Nezymékite prietaiso grezdami arba kniedydami

®  Naudokite tik originalius Wiirth priedus

m  Atkreipkite démesj, kad jzeminimo laidas turéty
gerq ir tiesioginj kontaktq 3alia suvirinimo vietos.
Suvirinimo srovés nenukreipkite vir$ grandiniy,
rutuliniy guoliy, plieniniy lyny, apsauginiy jungéiy
ir t. 1., kadangi jie gali buti islydyti.

m Prisitvirtinkite save ir pritvirtinkite prietaisq,
dirbdami prie aukstai esanéiy arba pasvirusiy
padirbamy pavirsiy.

B Priefaisq leidZiama prijungti tik prie tinkamai
izeminto elektros tinklo. (Trijy faziy keturiy laidy
sistema su jzemintu neutralivoju laidu arba vienos
fazeés trijy laidy sistema su jZzemintu neutralivoju
laidu). Kistukiniai lizdai ir ilgintuvai privalo biti su
veikianéia apsaugine jungtimi.

m  Dévékite apsauginius drabuZius, mvekite apsau-
gines odines pirstines ir ry3ékite odine prijuoste.

vamzdziy arba linijy.
sqlygomis ir esant didesniam elektros pavojui lei-

dZiama naudoti tik tuos prietaisus, kurie pazyméti

Zenklu.

kite dujy baliono voZtuvg.

kad balionas nenukristy.

techninés priezitros darbus, istraukite finklo
kistukq i3 kistukinio lizdo.

korpusq. Naudokite klijuojamus skydelius.

ir atsargines dalis.
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Naudojimas pagal paskirti

Prietaisas skirtas plienui, aliuminiui ir lydiniams suvi-
rinti tiek komercinémis, tiek pramoninémis naudojimo
sqlygomis.

Uz nuostolius, patirtus naudojant ne pagal
paskirtj, atsako naudotojas.

Prietaisq nuo perkrovos saugo elektronika. Pakopy
perjungiklio nejunginéti, esant apkrovai. Prie3
virindami uZdarykite 3oninj dangtj. Prie3 suvirindami
jzeminimo laidu sujunkite ruosinj su prietaisu.
Suvirinimo purslus padalinkite nuo dujy antgalio
vidinés sienelés su tinkamomis specialiomis replémis.
Dujy antgalio vidines sienele apipurksite atskiria-
mqja priemone arba naudokite antgalio apsaugine
pastq. Sios priemonés neleis prikepti suvirinimo
purslams. Purkskite jstrizai, kad neuzsikidty apsaugi-
niy dujy istekéjimo angos.

Kraudami prietaisq, kelkite jj tik uz tam skirtos
rankenos. Nekelkite prietaiso ties korpusu su 3akiniu
automobiliniu krautuvu arba panasiu jrenginiu.

Prietaiso dalys

Suvirinimo aparatas (I pav.)
1 Degiklis

Apsauginé grandiné

Apsauginiy dujy balionas*
Dujy baliono voztuvas*®
Baliono turinio manometras
Debitmatis

Slégio mazinimo voztuvas

Apsauginiy dujy Zarna
Reguliavimo varztas

10 Transportavimo ratukai

11 Soniné dalis

12 |Zeminimo gnybtas

13 Centrinis lizdas

14 Centrinis kistukas

15 |Zeminimo laidas

16 Jungtis su korpusu

17 Valdymo elementai

18 Rankena

19 Pavirsius ruoginivi padéti

*Netiekiama kartu su prietaisu

VoONOURWON
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4 ritinéliy pastoma (Il pav.)
20 Pasukamoiji svirtis

21 Vielos j¢jimo mygtukas

22 Svirtis

23 |¢jimo antgalis

24 Vielos pastimos ritinélis

25 Reguliavimo sraigtas

Vielos eigos strypelis (Il pav.)
26 Uzkabinimo strypelis

27 Vyniojimo strypelis

28 Vielos stabdys

29 Fiksavimo verzle

Vielinio elektrodo permontavimas (IV

pav.)

30 4,0 mm ir 4,7 mm i3orinio skersmens PTFE arba
plastikinés gyslos fiksavimo jmova (= uzspaudi-
mo dalis)

31 ,0" formos Ziedas 3,5 x 1,5 mm, neleidZiantis
istekéti dujoms

32 Gaubiamoji verzlé

33 PTFE ir plastikiné gysla

34 Atraminis vamzdis 4 mm i3orinio skersmens PTFE
ir plastikinei gyslai pakeicia plieninj kapiliarinj
vamzdelj centrinéje jungtyje. Esant 4,7 mm
iSoriniam skersmeniui, vamzdelio nereikia.

valdymo elementai (V / VI pav.)

35 Kontrolinis temperatiros indikatorius
36 Kontrolinis tinklo indikatorius

37 Taskinio suvirinimo trukmés reguliatorius
38 Vielos pastimos reguliatorius

39 Rezimo perjungiklis

40 Pagrindinis jungiklis

41 Pakopy perjungiklis

Patikrinimas pagal profesinés

sgjungos taisykles (vok. BGV)

Komerciniais tikslais naudojamy suvirinimo aparaty
eksploatuotojas yra jpareigotas priklausomai nuo
naudojimo sqlygy reguliariai leisti tikrinti jrenginio
saugumgq pagal EN 60974-4. ,Wiirth” rekomen-
duoja tikrinti kas 12 ménesiy.

Po jrenginio pakeitimo arba remonto reikia taip pat
patikrinti saugumq. Dél netinkamai atlikto patikrinimo
pagal BGV, jrenginys gali suirti. Daugiau informa-
cijos apie patikrinimg pagal BGV gausite jgaliotuo-
sivose ,Wirth” techninés priezidros punktuose.



Keliamas trivksmas =

Prietaiso keliamas triukimo lygis yra mazesnis

nei 70 dB(A), esant normaliai apkrovai pagal

EN 60974-1, ismatavus aukiciausiame darbiniame
taske.

Elektromagnetinis suderinamumas

(EMS)

Sis gaminys atitinka $iuo metu galiojangius EMS

standartus.

Laikykites Siy reikalavimy:

m  Dél didelio elektros energijos sunaudojimo,
suvirinimo aparatai gali sukelti trukdZius vie-
3ajame elektros tinkle. Todél jungtis prie tinklo
privalo tenkinti reikalavimus, atsizvelgiant |
didziausiqjq pilnuting varzg. Sgsajos su elekiros
tinklu (jungties prie elektros tinklo) didZiausioji
pilnutiné varza (Zu) nurodoma techninivose
duomenyse. Jei reikia, konsultuokités su elektros
tinkly operatoriumi.

B Aparatas skirtas suvirinti tiek komercinémis, tiek
pramoninémis naudojimo sqlygomis (CISPR 11,
A klasé). Naudojant kitoje aplinkoje (pvz., gy-
venamuosiuose rajonuose), gali buti trukdoma
kitiems elektriniams prietaisams.

e WURTH

Ruosiant eksploatuoti, gali kilti elektromagne-

tinés problemos:

¢ tinklo jungiamuosivose laiduose, valdymo
linijose, signalizacijos ir telekomunikacijos
linijose arti suvirinimo aparato arba pjovimo

jrenginio;

* televizinivose ir radiofoninivose siystuvuose ir
imtuvuose;

* kompiuterivose ir kituose valdymo jrenginiuo-
se;

komerciniy jrenginiy apsauginiuose jtaisuose
(pvz., avarinés signalizacijos sistemoje);
Sirdies stimuliatorivose ir klausos aparatuose;
kalibravimo ir matavimo jrenginiuose;
prietaisuose su mazu atsparumu trukdZiams
Jei aplinkoje trukdoma kitiems jrenginiams, gali
reikéti jrengti papildomus ekranus.
®  Nagrinéjama aplinka gali biti didesné nei
sklypo ribos. Tai priklauso nuo pastato konstruk-
cijos ir kity jame atliekamy darby.
Prietaisq naudokite tik pagal gamintojo duomenis ir
nurodymus. Prietaiso eksploatuotojas yra atsakingas
uZ prietaiso jrengimq ir eksploatavimgq. Jei kyla elek-
tromagnetiniy trukdziy, eksploatuotojas (atitinkamai
su gamintojo technine pagalba) yra atsakingas uz
jy padalinima.
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Techniniai duomenys

Art. 0702 3520
Serijos numeris 951511654331010014
Gamybos metai 2021

Prietaiso pagaminimo metus galima nustatyti i§ jo serijos numerio, kurj rasite duomeny ploksteléje. I$ 11-0jo
ir 12-ojo serijos numerio skaiciy atémus 10, gautas rezultatas reik§ pagaminimo metus. (Pavyzdys: serijos

numeris xxxxxxxxxx3 1 xxxxxx nurodo 2021 pagaminimo metus (31-10 = 21))

Suvirinimo srovés diapazonas 30-230 A/
15,5-255V

TuiCiosios veikos jtampa 16,8-32,6 V

Jtampos nustatymas 7 pakopos

ED 100 %, 40 °C 115A

ED 20 %, 40 °C 230 A

lydZiosios plieninés vielos 20,6-1,0mm

lydZiosios aliumininés vielos Z1,0-1,2mm

Vielos padavimo greitis 1-23 m/min

Tinklo jtampa 400 Vv/3~

Tinklo dazZnis 50/ 60 Hz

Tinklo apsauga 16 Atr/C

Maks. tinklo srovés naudojimas 98A

Maks. naudojamoji galia 6,8 kVA

Galios koeficientas 0,89 cos ¢

Ausinimo risis F

Izoliaciniy medZiagy klasé F

Apsaugos laipsnis (IEC 529) IP 23

Degiklio tipas ML 2500

Matmenys (ilgis x plotis x aukstis)

830 x 390 x 690
mm

Svoris 66 kg
Apsaugos klasé D/
Suvirinimo energijos 3altinio efektyvumas esant 70,8 %
maksimaliai veiksenos galiai

Nominali j¢jimo jtampa U 400V
Maks. nominali jgjimo srové |1max 9,8 A
Maks. efektyvi jéjimo srové |1.g 4,4 A
TuCiosios veikos jtampa Ug 326V
Vartojamoiji galia be apkrovos (tuiigja eiga) 33W
*ljungimo trukmé X 20% 100%
Darbiné jtampa U, 255V 198V
Suvirinimo srové |, 230A 115A
Suvirinimo srové | 9,8 A 3,3 A
Energijos suvartojimas S 6,8 kVA 2,3 kVA
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* Faktinio ir bendro darbo laiko santykis.

1 pastaba: Sis santykis yra tarp O ir 1 ir gali biti i¥reikstas procentais.

2 pastaba: Siame dokumente viso ciklo trukmeé yra 10 minuéiy. Pavyzdziui, esant 60 % 6 minugiy darbiniam
ciklam, tusciosios eigos laikas yra 4 minutés.

Darbinis ciklas nustatytas atliekant simuliacijg 40 °C temperatiroje.

Lygiaveréiy modeliy sqrasas: Néra

Papildomy medziagy orientacinés vertés

Apsauginiy dujy kiekio orientaciné verté suvirinant MIG-MAG bidu:
MAG suvirinimas: Suvirinimo vielos skersmuo [mm] x 11,5 = Apsauginiy dujy kiekis [|/min]
MIG suvirinimas: Suvirinimo vielos skersmuo [mm] x 13,5 = Apsauginiy dujy kiekis [I/min]

Suvirinimo vielos lydymosi kiekio orientacinés vertés:

Vielos padavimo greitis regulivojamas nuo 0,5-30 [m / min.]
Vielos tiekimo greitis [m/min] *specifinis vielos svoris [g/m]
Suvirinimo vielos svoris [g/min]

Visus kitus ekologinio projektavimo direktyvoje reikalaujamus techninius dokumentus galima rasti

internete adresu http://www.wuerth.com/partsmanager arba galite jy papradyti artimiausioje ,Wirth”
atstovybéije.

ST CECCTTES SO LTHL TR (FTVAN  Prijungimas prie elektros tinklo

|kiskite kidtukq j tinkamq kistukinj lizdq.

Degiklio prijungimas Saugikliai privalo atitikti techninius
1. Degiklio [1] centrinj kistukq [14] jkiskite | centri- duomenis.
nj lizdq [13].

Suvirinimo vielos rités jdéjimas (Il pav.)
|Zeminimo laido prijungimas 1. Nuimkite Sonine dalj [11] ir atsukite fiksavimo
1. |zeminimo laidg [15] prijunkite prie jungties su verzle [29] nuo vyniojimo strypelio [27].

korpusu [16]. 2. Suvirinimo vielos rite uZmaukite ant vynioji-
2. |zeminimo laidg [15] uZfiksuokite pasukdami | mo strypelio [27]. Atkreipkite démesj, kad
desine. uzsifiksuoty uzkabinimo strypelis [26]. Mazoms
3. |zeminimo gnybtq [12] pritvirtinkite prie suvirini- suvirinimo vielos ritéms naudokite adapteri.
mo stalo arba ruoginio gerai laidZioje vietoje. 3. Vielos stabdj [28] nustatykite taip, kad, atleidus
degiklio mygtukg, suvirinimo vielos rité nesisukty
|zeminimo gnybto pritvirtinimas i inercijos.

B |Zeminimo gnybtq [12] pritvirtinkite 3alia suviri-
nimo vietos. Atkreipkite démesj, kad kontaktas
tarp jZeminimo gnybto ir ruosinio bty tvirtas ir
laidus.

|Zeminimo gnybto nedékite ant
suvirinimo aparato arba dujy baliono,
kadangi priesingu atveju suvirinimo
srové kreipiama per apsauginiy
jungéiy kontaktus ir juos gali suardyti.
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Vielinio elektrodo jstatymas (Il pav.)
I3sukite degiklio [1] srovés antgalj.

Atidarykite $onine dalj [11].

Pastumkite svirtj [22] j $onq ir pasukamajq svirtj |
virsy @ @.

Prakiskite vielinj elektrodg pro jéjimo antgalj [23]
ir centrinj lizdq [13] @.

Palenkiamgjqg svirtj [20] palenkite atgal ir uZfik-
suokite su svirtimis [22]

Prietaisq jjunkite pognndlnlu |ung|k||u [40].

I3tieskite degiklio zarng.

Paspauskite vielos jleidimo mygtukq [21].

WENS O A WON=

tais [25] taip, kad vielos pastomos ritinéliai [24]

dar prasisukty, kai suvirinimo vielos rité tvirtai lai-

koma.

Viela neturi uzstrigti arba deformuotis.

10. Vielos jleidimo mygtukg [21] spauskite tol, kol
viela i3ljs i§ degiklio korpuso mazdaug 20 mm.

11.] degiklj jsukite vielos storj atitinkantj srovés ant-

galj [1] ir nukirpkite ky3antj vielos galq.

Apsaugmlq dujy baliono prijungimas

Apsauginiy dujy baliong [3] postoryklte ant pa-

statymo plokstés ir pritvirtinkite jj apsaugine gran-
dine [2].
2. Kelis kartus trumpam atidarykite dujy baliono
voztuvg [4], kad bity i3pistos galimos esamos
purvo dalelés.
Slégio mazinimo voztuvg [7] prijunkite prie ap-
sauginiy dujy baliono [3].
Apsauginiy dujy Zarng priverzkite [8] prie slégio
mazinimo voztuvo [7].
Atidarykite dujy baliono voztuvg [4].
Slégio mazinimo voztuvo [7] reguliavimo varz-
tu [9] nustatykite dujy kiekj, paspaude degiklio
mygtukgq. Dujy kiekis rodomas debitmaciu [6].
Dujy kiekis = vielos skersmuo x 10 |/min.
V" Baliono turinys rodomas baliono turinio mano-
metru [5].

o

A
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Aparato pertvarkymas virinti su aliu-

minine viela (IV pav.)

1. Vielos pastomos ritinélius [24] pakeiskite j tinka-
mus aliumininés vielos pastimos ritinélius.

2. Plieno degiklj pakeiskite j aliuminio degiklj, arba
plienine viding spyruokle pakeisti j plastiking gys-
lq [33].

3. 5 centrinio lizdo [13] pasalinkite atraminj vamz-
dj [34].

4. Sutrumpinkite ky3an&iq plastiking gyslqg [33] tiek,
kad ji siekty vielos pastomos ritinélj, ir uzmaukite
atitinkamai sutrumpintg Zalvarinj vamzdelj, ky-
3angiai plastikinei gyslai [33] stabilizuoti.

5. Uzverzkite degiklj ir jstatykite vielinj elektrodq.
Keig¢iamy daliy uzsakymo kodai priklauso nuo
naudojamo degiklio tipo ir vielos skersmens,
ir juos galima rasti degiklio atsarginiy daliy
sqrase.

Paruosimas eksploatuoti
\WALE-A

MM230 valdymas yra labai paprastas:

Vielos pastima automatidkai prisitaiko prie nustaty-
tos suvirinimo pakopos.

Vielos pastimgq galima koreguoti rankiniu budu.

B Prietaisq jjunkite pagrindiniu jungikliv [40].

v Svie&ia zalias kontrolinis tinklo indikatorius [36].
Pakopy perjungiklis [41] skirtas tiksliai suderinti
elektrodo ir medzZiagos suvirinimo galig.

Niekada neperjunkite suvirinimo metu!

Pakopy perjungikliv [41] sumazinkite suvirinimo
jtampg, jei matomos jpjovos. Pakopy perjungikliv
[41] padidinkite suvirinimo jtampg, jei yra matomas
per didelis sidlés sustoréjimas.



Rezimo perjungiklis
Rezimo perjungikliv [39] pasirinkite norimg suviri-
nimo funkcijq:

2 takty suvirinimas i1

1. Laikykite nuspaude degiklio mygtukq.

V" Atidaromas dujy voztuvas. Automatiskai valdo-
mas vielos pastimos greitis, uzdegamas lankas.

2. Atleiskite degiklio mygtukq.

V" Vielos pastima sustabdoma, pasibaigia automa-
tiskai valdomas laisvojo degimo laikas. Viela
apdega, kad nelikty ruosinyje. Lankas uZgesta.

4 takty suvirinimas t ¢

1. Trumpam paspauskite degiklio mygtukg.

V" Atidaromas dujy voztuvas. Automatiskai valdo-
mas vielos pastimos greitis, uzdegamas lankas.

2. Dar kartq trumpami paspauskite degiklio mygtu-
kq.

V" Vielos pastima sustabdoma, pasibaigia automa-
tiskai valdomas laisvojo degimo laikas. Viela
apdega, kad nelikty ruosinyje. Lankas uzgesta.

Taskinis suvirinimas eeee

1. Paspauskite degiklio mygtukq.

v lankas laikosi nustatytq taskinio suvirinimo
trukme ir tada uZgesta.

2. Uzgesus lankui, atleiskite degiklio mygtukq.

Vielos pastomos reguliatorius
Reguliatoriumi [38] galima tiksliai koreguoti vielos
pastimq. Vielos pastimg valdoma automatizkai,
priklausomai nuo suvirinimo pakopos.

1. Esant 1-5 suvirinimo pakopai, reguliatoriy [38]
nustatykite | vidurine padétj, kad buty uztikrinta
pakankama vielos pastoma.

2. Jei viela susigrida, sumazinkite vielos pastomg.

3. Vielos pastimqg padidinkite, jei lankas per kar3-
tas.

Taskinio suvirinimo trukmés regulia-

torius

®  Su reguliatoriumi [37] nustatykite lanko degimo
trukme.

Perkrovos indikatorius

Jei nuspaudus degiklio mygtukq 3vie&ia kontrolinis
temperatiros indikatorius [35], prietaisas yra
perkrautas. Prietaisui leiskite atvésti, veikiant tudcigja
veika.

e WURTH

Techniné priezitra / priezitra

Démesio!
Prietaisq valykite tik idtrauke tinklo
kistukq.

Prietaisas ir ventiliacinés angos turi bti
visada $vars.

Jei, nepaisant kruop3ciy gamybos ir tikrinimo
metody, prietaisas sugenda, remonto darbus reikia
leisti atlikti jgaliotosioms klienty aptarnavimo tarny-
bos dirbtuvéms, kurios remontuoja ,Wiirth" jrankius.
Klausdami arba uZsakydami atsargines dalis batinai
nurodykite prekés kodgq i§ prietaiso modelio lentelés.

Nurodymai dél aplinkos

apsaugos

Prietaiso jokiu bddu neidmeskite j
paprastas buitines atliekas. Prietaisq
utilizuokite perdirbimo jmonéje arba
komunalinéje utilizavimo jstaigoje.
Laikykités Siuo metu galiojanéiy
jstatymy. Jei kyla abejoniy, kreipkités
j utilizavimo jstaigq. Visas pakuotés
medziagas pristatykite perdirbti laikantis aplinkos
apsaugos reikalavimy.

Remdamiesi jstatymy ir nacionaliniais reikalavimais,
suteikiame Siam Wiirth prietaisui garantijg, galio-
janig nuo pirkimo datos (jrodymu laikoma sgskaita
arba vaztaradtis).

Atsirade sutrikimai 3alinami, pateikiant atsargines
dalis arba suremontuojant prietaisq. Garantija
netaikoma nuostoliams, atsiradusiems dél netinkamo
prietaiso naudojimo.

Pretenzijos gali biti primamos tik jei neidardytas
priefaisas pateikiamas Wiirth atstovybei, Wiirth
agentui arba Wirth jgaliotai klienty aptarnavimo
tarnybai.

Galimi techniniai pakeitimai.

Mes neprisimame atsakomybés uZ spausdinimo

klaidas.
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Atsarginés dalys

Jei, nepaisant kruopsciy gamybos ir tikrinimo
metody, prietaisas sugenda, remonto darbus reikia
leisti atlikti ,Wirth masterService".

Klausdami arba uzsakydami atsargines dalis butinai
nurodykite prekés kodq i§ prietaiso modelio lentelés.
Naujausig Sio prietaiso atsarginiy daliy sqra3q galite
rasti internete adresu
Jhttp://www.wuerth.com/partsmanager"

arba gauti artimiausioje ,Wirth" atstovybéije.

C€ Atitikties deklaracija

Atsakingai deklaruojome, kad $is gaminys atitinka
Sivos standartus arba norminius aktus:

Standartai
* EN 60974-1:2012
e EN 60974-2:2013
e EN 60974-10:2014 CLA

pagal direktyvy nuostatas:

ES direktyva
* 2011/65/ES
* 2014/35/ES
« 2014/30/ES
* 2019/1784/ES

Techniniai dokumentai is:

Adolf Wisrth GmbH & Co. KG, Abt. PCV
Reinhold-Wiirth-Strafe 12 - 17,

74653 Kinzelsau, Germany

A écwu%/ \ﬁ?"“ O[;: Y

Alexander Kimmig Dr-Ing. S. Beichter

Head of Machines - Director Quality
Services and Systems

Authorised Signatory Authorised Signatory

Kiinzelsau: 01.01.2021
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(W)

JUsu drosibai

e WURTH

Pirms uzsakt aparéta lietosanu,
izlasiet 3o lieto3anas instrukciju un
rikojieties atbilstodi taja teiktajam.
Saglabaijiet darbibas instrukciju
vélakai izmanto$anai vai nodo3anai
nako$ajam ipasniekam.

BRIDINAJUMS - Pirms pirmas
ekspluatacijas uzsaksanas noteikti
jgizlasa Drosibas norades!

Ja netiek ievérota lietodanas instrukcija un drodibas
noradijumi, aparéta var rasties bojgjumi, apdraudot
apardta lietotdja un citu personu drosibu.

Par transportésanas bojajumiem nekavéjoties
zinojiet tirgotajam.

AN

Drosibas noradijumi

Noréde

Ir aizliegts veikt iekartas parveido3a-

nu. Sadas izmainas var radit miesas

bojajumus un nepareizu darbibu.
lekartas remontdarbus drikst veikt tikai personas,
kam tas ir uzticéts un kuras ir apmacitas. Turklat
vienmeér ir jgizmanto Adolf Wiirth GmbH & Co.
KG originalas rezerves dalas. Tadéjadi tiek
nodrosindts, ka tiek saglabata iekartas drodiba.
Pirms metinaanas uzsakianas no darba zonas
nofirit $kidinatajus, attaukosanas lidzeklus un
citus dego3us materialus. Apsegt nekustigos
degosos materidlus. Mefiniet tikai tad, ja ap-
kartéja vidé nav augsta putek|us, skabju tvaiky,
gdzu vai uzliesmojosu substanéu koncentrécija.
Ipasi uzmanigiem jGbut caurulvadu sistémas
un tvertnu, kuras satur vai kurds bijusi degosi
$kidrumi vai gazes, remontdarbu laika.
Instruments jasargd no lietus, odens §lakatam
un tvaika.
Nekad nemetiniet bez meting$anas maskas. Bri-
diniet sev apkart eso3as personas par elektriska
loka stariem.
Izmantojiet gGzém un grie3anas tvaikiem pie-
mérotu nosiksanas ierici. Izmantojiet elpo3anas
iekartu, ja pastav risks ieelpot metinadanas vai
griedanas tvaikus.
Ja stradaijot tiek bojats vai pardalits elektribas
vads, vadam nepieskarties, bet gan nekavéjo-
ties no kontakta izvilkt kontaktdaksu. Nekad
neizmantojiet iekartu ar bojatu vadu.
Novietojiet sava tuvumé ugunsdzéiamo apardtu.
P&c metina3anas darbu beigam veiciet ugunsbis-
tamibas parbaudi (skafit Negadijumu novér-
$anas priek3rakstus (NNP)).

®  Nekad neméginiet sadalit spiediena regulatoru.
Nomainiet bojatu spiediena regulatoru.

B Pievérst uzmanibu labam un tiesam detalu vadu
kontaktam tie3@ metingsanas vietas tuvuma.
MetinaSanas plasmu nevadit virs keédém, lodidu
gultniem, térauda dratim, zemé$anas vadiem
utt., jo tie var izkust.

®  Straddjot uz augstam vai saliektam darba
virsmam, nofiks&jiet iekértu.

m  lekartu drikst pieslégt tikai noteikumiem atbilstosi
sazemétam elektribas fiklam. (Trisfazu- Setrvadu
sistéma ar sazemétu neitrdlo vadu vai vienas
fazes trisvadu sistéma ar sazemétu neitrdlo
vadu). Kontaktiem un pagarinatdja vadiem jabat
funkcionéjosiem sazemétiem vadiem.

®m  Nésdjiet aizsargapgérbu, adas cimdus un adas
priekSautu.

®  Neatkauséjiet sasaludas caurules vai vadus ar
metina3anas iekartas palidzibu.

m  Aizveértas tvertnés, Sauros izmanto$anas aps-
taklos un ar paaugstinatu elektribas apdraudé-
jumu drikst izmantot tikai iekartas ar [S] zimi.

B Darba pauvzu laika izslédziet iekartu un aizveriet
balona varstu.

B Ardrodibas kédi nofiksgjiet gazes balonu pret
apgasanos.

® Transporté3anai nonemiet gazes balonu.

B lzvelciet kontaktdak3u no kontakta pirms
maindt uzstadisanas vietu vai veicat darbus pie
iekartas.

m lerices apzimé3anai apvalkd neurbt un nepie-
vienot kniedes. Izmantojiet liméjamas plaksnes.

m  Atlauts lietot tikai firmas Wiirth origi-
nalos piederumus un rezerves dalas.
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Noteikumiem atbilstosa lietosana

lekarta ir paredzéta térauda, aluminija un sakau-
séjumu metind$anai ripnieciskos vai industrialos
izmanto$anas apstaklos.

Par bojajumiem, kas radusies noteiku-
miem neatbilstoSas izmantosanas rezul-
tata, atbild operators.

lekarta ir elektroniski aizsargdta no parslodzes.
Bezpakapiju slédzi nedarbinat zem slodzes. Pirms
metinG$anas aizveriet sanu vaku. Pirms metinGsanas
detalu ar detalas vadu savienot ar iekartu.
Metina3anas 3lakatas no gazes sprauslas iekdgjam
mal&m nofiriet ar piemérotu specidlu iekartu. Apsmi-
dziniet gazes sprauslas iek$&jo malu ar atdalidanas
lidzekli vai izmantojiet sprauslu aizsargpastu. Tas
aizkavé metina$anas 3lakatu piedegdanu. Smidziniet
3kérsam, lai novérstu aizsarggazes izejas urbumu
aizsérésanu.

lekraujot iekartu, to drikst celt tikai aiz tam pare-
dzéta roktura. lekartu neceliet aiz korpusa ar
autokravéju vai lidzigu iekartu.

Aparata elementi

Metinasanas iekarta (I att.)
Deglis

Drosina3anas kéde
Aizsarggazes balons*
Gazes balona varsts*
Tilouma manometrs
Caurplides méritajs
Spiediena regulators
Aizsarggazes §|itene
Regulédanas skrive
10 Transportédanas rullisi
11 Sanu daja

12 Zemé&juma knaibles
13 Centralais ielikinis

14 Centrala kontaktdaksa
15 Detalas vads

16 Zeméjuma pieslégums
17 Vadibas elementi

18 Rokturis

19 Novietodanas laukums
* neietilpst piegddes komplekta

VONOURWN=
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4-rullisu padeve (I att.)
20 Pagriezama svira

21 Stieples ieejas tausting
22 Atmetama svira

23 leejas sprausla

24 Stieples padeves rullitis
25 Regulésanas skrove

Stieples gaitas tapa (Il att.)
26 Dzingjtapa

27 Gaitas tapa

28 Stieples bremzes

29 Aizspie$anas svira

Stieples elektrodu péarveidosana (IV att.)

30 Balsta nipelis (=aizspie3anas detala) PTFE- vai
plastmasas serdenim 4,0 mm un 4,7 mm &réjam
diametram

31 O-gredzens 3,5 x 1,5 mm, lai novérstu gazes
nopladi

32 Uzliekams uzgrieznis

33 PTFE- un plastmasas serdenis

34 Balsta caurule PTFE- un plastmasas serdenis ar
4 mm aréjo diametru aizstdj térauda kapilara
cauruli centrdlaja piesleguma. Ar 4,7 mm aréjo
diametru caurule nav.

Vadibas elementi(V/VI att.)

35 Temperatiras kontrolindikators

36 Tikla kontrolindikators

37 Punkta metina3anas ilguma grozamais regula-
tors

38 Grozams regulators stieples padevei

39 Rezima izvéles sledzis

40 Galvenais slédzis

41 Pakapiju sledzis

Rdpnieciski izmantotas metind3anas iekartas ope-
ratoram ir piendkums, atkariba no izmanto3anas
regulari veikt iekartas dro3ibas parbaudi atbilstosi
EN 60974-4. Wiirth iesaka 12 ménesu parbaudes
terminu.

Ari péc iekartas izmaini¥anas vai remontdarbiem
javeic drodibas parbaude. Nepareizi veikia AN
parbaude var izraisit iekdrtas sagrausanu. Sikaku
informaciju par meting$anas iekartu AN parbaudi
varat iegut autorizéta Wiirth servisa atbalsta punkta.



Troks$nu emisij

lekartas trokdnu emisijas limenis ir zemaks par
70 dB(A), mérot ar normalu slodzi saskana ar
EN 60974-1 pie maksimala darba punkta.

Elektromagnétiska saderiba

(EMS)

Sis produkts atbilst pagreizgjiem EMS standartiem.

levérojiet sekojoso:

®  Nemot véra augsto stravas patérinu, meting-
3anas iekartas var izraisit traucéjumus pub-
liskaja stravas fikla. Tapéc fikla pieslegumam
ir jGatbilst prasibam attieciba uz maksimali
pielavjamo fikla pretestibu. Stravas fikla (fikla
piesléguma) pieslégvietas maksimali pielavjamo
fikla pilno pretesfibu (Z..) nordda tehniskajos
raditajos. Vajadzibas gadijuma sazinieties ar
fikla operatoru.

m  Llekarta ir paredzéta meting3anai ripnieciskos,
ka ari industrialos izmanto3anas apstaklos
(CISPR 11 class A). Izmantojot cita vide (piem.,
dzivojama rajona), var tikt traucétas citas
elektroierices.

e WURTH

m  Elekiromagnétiskas problémas ekspluatacijas
laika var rasties:
¢ fikla vados, vadibas vados, signalvados un

telekomunikaciju vados metina3anas vai
griedanas iekartas tuvuma
* televizijas un radio raiditdjos un uztvérsjos
* datoros un citas vadibas iericés
ropniecisko iekartu aizsargiericés (piem.,
trauksmes iericés)

* sirds stimulatoros un dzirdes aparatos

* kalibré3anas iericés un mériericés

jericés ar zemu noturibu pret trauc&jumiem

Ja apkartné tiek traucétas citas iekartas, var bt

nepiecieSama papildus ekrané3ana.

B Vérd nemama apkartne var stiepties arpus
zemes gabala robezam. Tas ir atkarigs no ékas
veida un citdm tajé notieko3ajam darbibam.

Stradaiiet ar iekdrtu saskana ar razotaja datiem

un noradém. lekartas operators ir atbildigs par

iekartas instalé3anu un ekspluataciju. Ja paradas
elektromagnétiski traucéjumi, operators (iesp&jams
ar razotdja tehnisko palidzibu) ir atbildigs par to
noversanu.
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Art. 0702 3520
Sérijas numurs 951511654331010014
RaZosanas gads 2021

lerices razo$anas gadu var noteikt p&c sérijas numura, kas atrodas uz datu plaksnites. Ainemot 10 no
skaitla, ko veido sérijas numura 11.un 12. cipars, tiek iegits razo$anas gads. (Piemérs: ja sérijas numurs ir

xxxxxxxxxx3 1 xxxxxx, tad razodanas gads ir 2021 (31-10 = 21))

Metinasanas zona 30-230 A/
15,5-25,5V

Tuk3gaitas spriegums 16,8-32,6V

Sprieguma regulé3ana 7 pakapes

ED 100 %, 40 °C 115A

ED 20 %, 40 °C 230 A

metinamas stieples, térauds 0,6-1,0mm @

metindmas stieples, aluminijs 1,0-1,2mm @

Stieplu padeves atrums 1-23 m/min

Tikla spriegums 400V/3~

Tikla frekvence 50/60 Hz

Tikla droginatdijs 16 Atr/C

maks. fikla strévas patéring 9,8A

maks. patérina jauda 6,8 kVA

Jaudas faktors 0,89 cos ¢

Dzes&$anas veids F

IzolGcijas materidla klase F

Aizsardzibas veids (IEC 529) IP23

Degsanas tips ML 2500

Izméri (gar. x pl. x augst.)

830 x 390 x 690
mm

Masa 66 kg
Izolacijas klase D/
Lietderibas koeficients Metina3anas stravas avots pie 70,8 %
maksimala elektroenergijas patérina

Nominalais ieejas spriegums U, 400V
Maks. nomindla ieejas strava |1max 9,8 A
Maks. efekiiva ieejas strava |14 4,4 A
Tuk3gaitas spriegums Ug 326V
Tuk3gaitas elekiroenergijas patéring 33W
*leslégsanas ilgums X 20% 100%
Darba spriegums U, 255V 198V
Metina$anas strava |, 230 A 115A
Metina$anas strava |4 9,8 A 3,3A
leejas jauda S, 6,8 kVA 2,3 kVA

178



* Faktiska darba laika un kopéja darba laika attieciba.
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1. piezime: i attieciba ir starp O un 1 un o drikst izteikt procentos.

2. piezime: $i dokumenta nolakiem viens pilns darbibas cikls ir 10 min. Pieméram, ja ieslégsanas ilgums ir
60 % no darbibas cikla 6 mindtes péc kartas, tad tuksgaitas laiks ir 4 mindtes.

leslégsanas ilgums tika noteikts 40° C temperatird, izmantojot simuldciju.

Lidzvérfigu modelu saraksts: Nav

Papildu materialu vértibas

MIG-MAG aizsarggazes daudzuma vérfibas:

MAG metina3ana: Stieples diametrs [mm] x 11,5 = Aizsarggazes daudzums [|/min]
MIG metinasana: Stieples diametrs [mm] x 13,5 = Aizsarggazes daudzums [|/min]

Vertibas Kusanas daudzums Metingsanas stieple:

Stieples padeves atrums ir iestatdms no 0,5 - 30 [m/min]
Stieples padeves atrums [m/min] *Specifisks stieples svars [g/m]

Metinasanas stieples svars [g/min]

Visi citi Ekodizaina direkfiva pieprasitie tehniskie dokumenti ir pieejami interneta vietné

Jhttp://www.wuerth.com/partsmanager” vai ari JUs tos varat pieprasit tuvékaja ,Wirth” filialé.

Pirms ekspluatdcijas uzsaksanas

(1 att.)

Degla pieslegums
1. Piesledziet degla [1] centralo kontaktdaksu
[14] pie centrdla ielikina [13].

Detalas vada pieslégsana

1. Piesledziet detalas vadu [15] pie zemé&juma pie-
sleguma [16].

2. Detalas vadu [15] nofiksé&jiet ar vienu pagrie-
zienu pa labi.

3. Nostipriniet zemé&juma knaibles [12] pie
metinG3anas galda vai detalas, lai bitu laba
vadamiba.

Zeméjuma knaiblu nostiprinasana

®  Nostipriniet zemé&juma knaibles [12] tiesa
metinG$anas vietas tuvuma. Pievérsiet uzmanibu
tam, lai starp zemé&juma knaiblém un detalu
bitu labi vadoss savienojums.

Nenovietojiet zemé&juma knaibles vz
metind$anas iekartas vai gazes
balona, jo meting3anas strava var tikt
vadita pa aizsargvadu savienojumiem
un var tos iznicindt.

Pieslégsana pie stravas tikla

lespraudiet kontaktdakiu piemérota
kontakta. Drosinatajam jaatbilst
tehniskajiem datiem.

Metinasanas stieples spoles ievietosana

(Il att.)

1. Nonemiet sénu detalu [11] un atskrivéjiet aiz-
spiesanas sviras [29] pie gaitas tapas [27].

2. Uzlieciet metingsanas stieples spoli uz gaitas
tapas [27]. Pievérsiet uzmanibu tam, lai dzingj-
tapa [26] nofiksgjas. Mazdkam metingsanas
stieples spolém izmantojiet adapteri.

3. Noreguléjiet stieples bremzes [28] tg, lai palai-
Zot degla taustinu, metinG3anas stieples spole
vairs nekustas.
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Stieples elektrodu ievérsana (Il att.)
Izskrovéjiet degla [1] stravas sprauslu.

Atveriet sénu daju [11].

Atvaziet atmetamo sviru [22] vz saniem un po-
griezamo sviru uz augdu @ @.

Caur ieejas sprauslu [23] un centrdlo ielikini [13]
@ ieveriet stieples elektrodus.

Atvaziet pagriezamo sviru [20] atpakal un nofik-
s&jiet ar atmetamo sviru [22] @ @.

Pie galvend slédza [40] ieslédziet iekartu.
Izstiepiet degla 3lteni.

Nospiediet stieples ieejas taustinu [21].

Ar regulédanas skrivem [25] noregulgjiet pie-
spiedanas spiedienu 1G, lai stieples padeves rul-
i35 [24], pieturot mefing3anas stieples spoli, vél
izgriezas.

WENS O A M=

Stieple nedrikst bit iespridusi vai
deforméta.

10. Spiediet stieples ieejas taustinu [21] tik ilgi, lidz
stieple degla kaklina paradas apm. 20 mm.

11. Pie degla [1] pieskrivéjiet stieples biezumam
atbilstodu stravas sprauslu un nogrieziet parpa-
liku3o stieples galu.

Aizsarggazes balona pievienosana

1. Aizsarggdzes balonu [3rnovie’roiiet uz novie-

toSanas plaksnes un nofikséjiet to ar drosibas

kedi [2].

Vairakkart Tsi atveriet gdzes balona varstu [4],

lai izpUstu iespéjams tur eso3os nefirumus.

Pieslédziet spiediena regulatoru [7] pie aizsarg-

gazes balona [3].

Pieskrivéjiet aizsarggazes 3|uteni [8] pie spiedie-

na regulatora [7].

Atveriet gazes balona varstu [4].

Noreguléjiet gazes daudzumu ar nospiestu

degla taustinu pie spiediena regulatora [7]

regulé3anas skrives [9]. Gazes daudzums tiek

paradits caurplides méritgja [6].

Gazes daudzums=stieples diametrs x

10 I/min.

v Balona filpums tiek paradits pie tilpuma mano-
metra [5].

AN
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lekartas parveidosana metinasanai

ar aluminija stiepli (IV att.)

1. Nomainiet stieples padeves rulliti [24] pret pie-
mérotu aluminija stieples padeves rulliti.

2. Nomainiet térauda degli pret aluminija degli,
resp., nomainiet térauda iek3gjo spirdli pret plast-
masas serdeni [33].

3. Nonemiet balsta cauruli [34] centrdlaja ielikt-
ni [13].

4. Saisiniet parkarusos plastmasas serdeni [33] tg,
lai tas ir pavisam ciedi pie stieples padeves rulli-
$a un iebidiet atbilstosi saisindto stabilizédanas
misina cauruli pari Grpusé esosajam plastmasas
serdenim [33].

5. Pievelciet degli un ieveriet stieples elektrodus.
Nomainamo detalu pasifijuma numuri ir atkarigi
no izmantota degla tipa un stieples diametra un
ir redzami degla rezerves dalu saraksta.

Ekspluatacijas uzsdaksana

(VI/ VII att.)

MM230 apkalposana ir vienkéria:

Stieples padeve tiek automdtiski noreguléta péc
iestafitas metinG3anas pakdpes.

Stieples padevi var korigét manuali.

®m  Pie galvena sledza [40] iesledziet iekartu.

V" Deg zalais fikla indikators [36].

Paképiju sledzis [41] kalpo precizai meting3anas
jaudas saskanosanai ar elektrodiem un materialu.

Nekad nepérslégt metingdanas laika!

Samaziniet metind3anas spriegumu ar pakapju slé-
dzi [41], ja ir redzama iededzinG3anas iegriezums.
Palieliniet metinG3anas spriegumu ar pakapiju slé-
dzi [41], ja ir redzams parak liels 3uves pacélums.



Darba rezimu slédzis
Ar darba reZima slédzi [39] izvélieties vélamo
metinG3anas funkciju:

2- taktu metinasana ¢ 1

1. Turiet nospiestu degla taustinu.

v Tiek atvérts gazes varsts. Automatiski tiek vadits
stieples padeves atrums, tiek aizdedzindts
elektriskais loks.

2. Palaidiet degla taustinu.

V" Stieples padeve tiek apturéta, automadtiski
vaditais brivas deg$anas laiks beidzas. Stieple
nodeg, lai detala nekas nepaliek. Elekiriskais
loks nodziest.

4- taktu metinasana t ¢

1. Isi nospiediet degla taustinu.

V' Tiek atvérts gazes varsts. Automadtiski tiek vadits
stieples padeves atrums, tiek aizdedzinats
elektriskais loks.

2. Atkal isi nospiediet degla taustinu.

V' Stieples padeve tiek apturéta, automatiski
vadttais brivas deg3anas laiks beidzas. Stieple
nodeg, lai detald nekas nepaliek. Elekiriskais
loks nodziest.

Punktu metinGsana eeee

1. Nospiediet degla taustinu.

V' Elekriskais loks ir iestafito punkta meting3anas
laiku un péc tam izdziest.

2. Péc elektriska loka izdzidanas palaidiet degla
taustinu.

Grozdams regulators stieples padevei
Ar grozamo regulatoru [38] var veikt stieples pade-
ves precizo korigé3anu. Stieples padeve tiek vadita
automdtiski atkaribd no metindanas pakdpes.

1. Metina3anas pakapém 1.-5. novietojiet grozamo
regulatoru [38] vismaz uz vidéjo poziciju, lai no-
drosinatu pietiekamu stieples padevi.

2. Samaziniet stieples padevi, ja stieple tiek grusta.

3. Padlieliniet stieples apdevi, ja ir parak karsts elek-
triskais loks.

Punkta metinasanas ilguma groza-

mais regulators

B Ar grozamo regulatoru [37] iestatiet elekiriska
loka deg3anas ilgumu.

Parslodzes indikators

Ja nospieZot degla taustinu, iedegas temperatiras
kontroles indikators [35], iekarta ir parslogota.
lekartai |aut tukdgaita atdzist.

e WURTH

Tehniska apkope/kopsana

Uzmanibu!
lekartu firiet tikai ar izvilktu fikla kon-
taktdaksu.

lekartu un ventilacijas atveres visu laiku
turét firas.

Ja iekarta, neskatoties uz ripigu razo3anas un par-
baudes procediras ievérodanu, parstaj darboties,
remonts jGuztic Wirth instrumentu klientu apkalpo3a-
nas dienestam.

Visu jautdjumu un rezerves dalu pasitisanas gadi-
juma, l5dzu, noteikti miniet iekartas artikula numuru
kads tas noradits uz tehnisko datu plaksnites.

Norades dabas aizsardzibai

Nekad neizmetiet iekartu kopa ar
normaliem sadzives atkritumiem.
lekartu utilizéjiet caur autorizétu
utilizé$anas uznémumu vai jisu
padvaldibas atkritumu utilizé3anas
uznémuma. Nemiet véra aktualos
spéka eso3os noteikumus. Saubu
gadijuma sazinieties ar savu atkritumu utilizé3anas
uznémumu. Visus iepakojuma materiglus nododiet
videi draudzigai utilizé3anai.

Sim firmas WURTH raZojumam tiek dota garantija
atbilstosi likuma prasibam, sdkot no pardosanas
datuma, kur$ noradits pardosanas reking vai piega-
des kviti.

|zstradajuma bojdjuma gadijuma tiek piegadats
jauns izstradajums vai tiek veikts izstradajuma
remonts. Garantijas saistibas neattiecas uz bojaju-
miem, kuri radusies nepareizas izstradajuma lieto3a-
nas rezultata.

Reklamacijas var ikt atzitas, ja ierice nesadalita tiek
nodota kada no Wirth - filialem, Jasu Wirth- aréja
dienesta darbiniekam vai kddai Wirth - autorizétai
klientu apkalposanas nodalai.

Paturétas tiesibas veikt tehniskas izmainas.

Par drukas klodam més neuznemamies nekadu

atbildibu.
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Rezerves dalas

Ja iekarta, neskatoties uz ripigu razo3anas un par-
baudes procediras ievérodanu, parstaj darboties,
remonts jGuztic Wirth master-Service.

Visu jautajumu un rezerves dalu pasitidanas gadi-
juma, lodzu, noteikti miniet iekartas artikula numuru
kads tas noradits uz tehnisko datu plaksnites.
Aktudlais instrumenta rezerves dalu saraksts ir
pieejams interneta
"http://www.wuerth.com/partsmanager”

vai arf to var pieprasit tuvakaja Wirth
parstavnieciba.

C€ Atbilstibas pazinojums

Ar 30 pazinojam, ka izstradajums atbilst sekojoso
standartu un normativo dokumentu prasibam:

Standarti
* EN 60974-1:2012
* EN 60974-2:2013
* EN 60974-10:2014 CLA

atbilstosi direktivas noteikumiem:

ES direktiva
* 2011/65/ES
* 2014/35/ES
¢ 2014/30/ES
* 2019/1784/ES

Tehniska dokumentacija:

Adolf Wisrth GmbH & Co. KG, Abt. PCV
Reinhold-Wiirth-StrafBe 12 - 17,

74653 Kinzelsau, Germany

A écwu%/ \ﬂu O[;: Y

Alexander Kimmig Dr.Ing. S. Beichter
Head of Machines - Director Quality
Services and Systems

Authorised Signatory Authorised Signatory

Kiinzelsau: 01.01.2021
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KCRY)

Onsa Baweu 6esonacHoctu

e WURTH

Nepen nepBbIM NpUMeHeHMEM
Bawero ycrporictea npountaitte aty
MHCTPYKLIMIO MO 3KCMNYATaUMM U
NeNCTBYITE COOTBETCTBEHHO.
CoxpaHuTe 3Ty MHCTPYKLMIO MO
3KCMNYATAUMM ANS AANbHENLIETO
NONb3OBAHMS MNM AN NOCNenyHolLero

OCTOPOXXHO - MMepen nepsbim BBOOM B

aKCnNyaTaLio 0B53aTensHO NpoYMTaitTe

ykasaHus no texuuke 6esonacHoctu!
MpM HeBbINONHEHMM TPEBOBAHMF MHCTPYKLIMM MO SKCMNYa-
TALMM 1 IPABAT TEXHMKM BE30NACHOCTI BO3MOXKHO MOBPEX-
IIEHME YCTPOWACTBA, O TAKXKE BOBHMKHOBEHME ONACHOCTA s
obcnyxvBatoLLEro nepcoHana M apymx uu. Mpu oBHapy-

Bnagensua. XKEeHUH ﬂOBpe)KJ]eHMlZ, nOﬂy‘-IeHHbIX BO BpeMﬂ TpGHCﬂOpTM-
POBKM, HEMELNEHHO NPOMHPOPMMPYHTE NPORaBLQ.
Yka3saHua no texHuke besonacHoctn
Ykasanue B Hv s koem criyuae He nbitakecs pasobpats peayKum-

3anpeLyaetcs NPOBOAMTb MIMEHEHMS
ycrpovctaa. Takue M3MeHeHMs MoryT
MPMBECTM K TPABMAM W HEMPABMILHOMY
YHKLMOHWPOBAHMIO.
PeMoHT ycTpoitcTsa paspelaeTcs NpoBoanTh TOMbKO
YNOAHOMOYEHHbIM HO 3TO W 0ByueHHbIM muam. Mpu
3TOM HEOBXOANMO MCMIONB3OBATH TOMKO OPHIMHANbHbIE
sanuacty komnatum Adolf Wirth GmbH & Co. KG.
310 no3sonuT obecneumTs 6e30NaCHOCTL YCTPOMCTBA.
Mepen Hauanom ceapoUHbIX PABOT yaAnMTb PACTBO-
puTeni, 0BeXMPHBATENH 1 APYTVE FOPIOYME BELLECTBA
13 pabouen 30Hbl. HakpbiTs HeroasukHbie roproume
sewectsa. CBapouHble paboTsl NPOM3BOANTS TONLKO
B TOM CTlyQ€, ECIIM B OKPY>KQHOLUEM BO3MYXE HET Bbl-
COKOM KOHLleHTpGLlMM nbinu, ﬂGpOB KUCNOT, ra3os unu
BocnnameHsioLmxcs seects. Ocobyto 0CTOPOXHOCTb
Heo6xomMo cobrionats Npu nposeneHMn pabot
C TPYOEHbIMM CHCTEMOMM 1 EMKOCTAMM, KOTOPbie Co-
BEP3XAT MK COEPXANM FOPHOUME KMAKOCTH MM [Ci3bl.
He nonyckaitte nonanaHms Ha yCTPOMCTBO AOXKAEBOM
BOAbI M He 0BpabaTbIBATE €ro CTPYei BOAbI MW Napa.
Hu B koem criyuae He MpoM3BOAMTE CBAPOUHbIE PABOTbI
6e3 caapouHoro wutka. Mpeaynpeante nioaed B ceoem
OKPYXXEHMM 0B M3Ny4eHNM CBAPOUHOM By,
[Tp1MeHsTs NoAXONSLLME BbITHKHbIE YCTPOMCTBA AN
r3 W NOPOB, BOHMKAKOLUMX NPy peske. B cnyuae,
KOTQ CyLECTBYET ONACHOCTb BAIXQHMS MAPOB,
BO3HMKQHOLLMX MPU CBAPKE MM PE3KE, NPUMEHSITE
AbIXQTEMNbHLIA ANNAPAT.
Ecnu 8o Bpems pabotsl 6bin noBpeskaeH i nepe-
pe3aH ceTesol Kabens, He kacascs kabens, Hemen:
NEHHO BbIHYTb CETEBOM LUTEKEP M3 PO3eTKM. Hit B koem
Crlyae He MCMONb30BATb YCTPOMCTBO € MOBPEXAEHHbIM
kabenem.
B npenenax focsraeMocTu pasMecTuTe OrHETyLLIMTENb.
lMocne okoHuaHKMs CBaPOUHBIX paboT nposeawTe
MPOTUBONOXAPHbIM KOHTPOML (cM. Mpasina TexHMKM
6e3omnacHocTH).

OHHBbI KNanaH. HeucnpasHbIi peyKUMOHHBIM KNANaH
MOANEXMT 3aMEHE.

B Obecneunts Hanuie XOPOLLETO 1 MPSMOTO KOHTAKTA
Kabens 3a3emneHns B HEMOCPEACTBEHHOM BMIOCTM €
MeCToM cBapku. He nonasars cBapouHbIf Tok yepes
LNk, NOALIMMHMKM, CTAMbHBIE TPOCHI, 3CLLMTHbIE NPO-
BOMG, NOCKOMEKY OHM MOTYT PACTITIIBUATHCS.

B Pabotas Ha BbICOKOPACTIONOXEHHbIX UMM HOKNOHHbIX Pa-
BouMX NoBEPXHOCTAX, 0BesonackTe cebs 1 yCTPOICTBO.

B YCTPOMCTBO Pa3PELITETCS MOAKMIONATH TOMKO K Mek-
TPMUUECKOM CETH, KOTOPAS 33EMNEHA HOINEXALLMM
obpazom. (TpexdasHas yeTbipexnpoBoaHas cuctema
C 303EMNEHHbIM HyNEBbIM MPOBOLOM MM ONHO(A3HAS
TPEXMPOBOAHAS CCTEMA C 303EMNEHHBIM HYNEBbIM
npoeonom). PoseTka 1 yanuHuTensHbii kabenb AOmKHs!
MMeTb YHKLIMOHMPYIOLLMI 3ALUMTHbIM MPOBOA.

B Vlcnoneyire 3a1umTHYI0 OfeXY, KOXAHbIE NepyaTki 1
KOXQHbIM apTyK.

B He pasmopaxiearite samepaiume TpyBbi uin py6o-
MPOBOIbI MPY MOMOLLM CBAPOYHOTO ANNAPATa.

B B 3aKkpbiTbix €MKOCTIX, B OTPOHMYEHHBIX YCNOBMAX
MPUMEHEHMS M NP NOBBILIEHHOM SNEKTPUYECKOM onac-
HOCTM PA3PELLIEHO SKCMMYATUPOBATL TOMBKO YCTPOMCTBA
CO 3HAKOM [ S].

B [Mpu nepepsisax B pabore BbIKAKOUGITE YCTPOMCTBO W
MepeKpPbIBAVTE BEHTMNb 6ANNOHA S CKATOTO a3

B [penoxpaHsire ra3oBbii GANTOH OT ONPOKMALIBAHMS
NPH MOMOLLM NPENOXPAHMTENLHOM LIENOUKM.

B [Ipu TpAHCTIOPTUPOBKE CHUMAITE Ta30BbI BANMOH.

B [lepen TeM, KaK MOMEHSTL MECTO CBAPKM M MPOM3BO-
IMTb PaBOTHI HA CBAPOYHOM CINMMAPATE, BbIHETE CETEBOM
LUTEKEP M3 PO3ETKM.

B 3anpeLyaercs 4ena B KOPMyce OTBEPCTMA MK YCTa-
HOBNMBAITH 30KNENKM AN MAPKMPOBKM. Mcnionbayiire
CAMOKMEHOLLMECS TABMNUKA.

B Wcnonb3yiite TONbKO OPUrMHAMbHbIE NPUHAA:
nexxHoctn U 3anuacru komnauun Wiirth,
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UcnonbzoBaHMe NO HAZHAYEHUIO

)/CTpOIZCTBO npenHasHa4YeHo ang CBApku crtanu,
QANOMUHNA 1 CNNABOB, KAK B PEMECNEHHbIX, TAK 1 B
NPOMBILWNEHHbIX YCNOBUIX NPUMEHEHMNS.

3a yuwepb, Bo3HMKLIKIA BcreacTBME UCNOND-
30BAHMUS HE MO HA3HAYEHUIO, OTBEUdEeT
nonb3oBaATenb.

YCTPOMCTBO OCHALLEHO 3NEKTPOHHOM 3ALLMTOM OT
neperpysku. HecMotps Ha 310, He nepekntovaiite
MO3MLMOHHbIM Nepektoyatens nof Harpyskok. epen
npoBeAeHMeM CBAPOUHbIX paboT 3akpoktte 6oKoByHO
kpbilKy. [lepen ceapkoi coeamHure aetans ¢ yctpom-
CTBOM MpM NOMOLLM KaBEns 3a3eMneHms.

CeapouHble 6pbi3ri € BHYTPEHHEM CTEHKM [A30BOTO
COMANA YAASTb NPU MOMOLLM COOTBETCTBYFOLLIMX
cneumanbHbIx Kneler. HaHecuTe Ha BHYTpeHHIO0
CTeHKy Fa30BOTO COMNA PasfenmrentHoe CPeacTso Miu
MCNOMb3yMTe NS STOTO 3ALMTHYLO NACTY AN COMen.
S0 byneT NpensTCTBOBAT MPUIOPAHMIO CBAPOUHbIX
6pbisr. Cpencteo HAHOCHTE HAKMOHHO, YTObbI M3BeXaTb
3OCOpeHM9| BbIXOAHbIX omepcmﬁ ang 3aWwmMTHOro rasa.
[Mpu norpyske yctpoiictea paspelleHo NOAHMMATb ero
TONbLKO 30 MPENYCMOTPEHHYO pykosTKy. He noaHu-
MaTe YCTPOMCTBO 30 KOPMYC NpM MOMOLLM BUNOYHOTO
MOTPY34MKA MK AHAMOTMMYHBIX YCTPOMCTB.

Csapounbiit annapar (puc. 1)
1 Tlopenka

MpenoxpaHuTtensHas uenouka

BannoH ¢ 3awmtHbIM razom ™

BenTunb razosoro 6annoxa*

MaHometp

Pacxonomep

PenykumoHHsIit knanaw

naHr sawwutHoro rasa

PerynupoBouHsiit BUHT

10 Ponuku

11 bokosuHa

12 3azemnsiowmi 3aKmm

13 LleHtpanbHbii passem

14 LleHtpansHbii wrekep

15 Kabens 3asemnenms

16 Mecro noaknioueHus kabens 3azemMnexms

17 SneMeHTbl ynpasneHus

18 Pykostka

19 Mecro ans pasmelueHms ropenkm

*He Bxoamt B 06veM NOCTABKM

VoONOURWON
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4-ponukosas nopaua (puc. Il
20 [MosopotHbIft pbiuar

21 Khonka noaaun npoeonoku
22 [epekmaron psiuar

23 BxonHoe conno

24 Ponyk nopaun NpoBONOKM

25 Peryn1poBouHbli BUHT

Onpageka ans pasmarbisaHus nposonoky (puc. 1)
26 Onpaska ¢ TOpLEBbIM NOBOAKOM

27 Pasmarbisarolas onpaeka

28 Topmos

29 Oukenpytowas raitka

YcTaHOBKA NPOBOIOYHOrO anekTpoaa (puc. IV)

30 Dukeupyrowmil Hunnenb (=3axum) cepaueBmHbI 13
PTFE mnu nnactmaccs! ans Hapy>xHoro auametpa 4,0
MM 1 4,7 MM

31 YnnotHurenbHoe kombLo Kpymoro ceyenms 3,5 x 1,5
MM, IPENOTBPALLAIOLLEE YTEUKY fa3a

32 HakunHas raitka

33 Cepauesmra u3 PTFE v nnactmaccs!

34 3awwmrHas Tpybka ans cepauesmtbl 13 PTFE v nnactmac-
Cbl C HAPYXKHbIM IMAMETPOM 4 MM 3OMEHSET KanMnnsp-
HY!O TPYOKY 13 CTQIM B LIEHTPANLHOM MOAKMIOYEHMM.
Mpw HapyxHom arametpe 4,7 mm Tpybka otcyTcTayer.

Snementbl ynpasnenus (puc. V/VI)

35 KoHrponbHbIit MHAKKATOp TeMMepaTypbl

36 KoHrtponbHbIi MHOKKATOp CETU

37 ToBopoTHbLIM perynsTop And yCTAHOBKM MPOROIKUTESTb-
HOCTW TOYEUHO CBAPKM

38 [MoBopoTHbIM perynsTop Ans perynMpoBki NoAaYM
3NEKTPOAHOM MPOBOMNOKM

39 MHOrONO3MUMOHHBIN NEpPeKNoUaTENb PEXIMMOB

40 TnaBHbIN BbIKOYATEND

41 T[lo3numoHHbIM Nepekntoyatens

HPOBepKG HA COOTBETCTBUE Npeanuca-

HUSIM ﬂpqueCCMOHGJ'IbHOI'O OSI.I.IGC'I‘BG

Monb3oBaTens CBAPOYHbIX ANMAPATOB, UCMONb3YEMbIX B
MPOMBILLNEHHOCTH, OBS3GH B 3ABUCMMOCTH OT YCTIOBMI
3KCMAYATALMM PerynspHO NPOBOAKT MPoBepKy Besonac-
HoctH yctpoiicte comnacHo EN 60974-4. PekomeHayeMbiit
komnatmer Wiirth cpok nposepki cocrasnsert 12 mecsues.
Mocne BHECEHWS U3MEHEHMI M PEMOHTA YCTPOMCTBA
HEOBXOANMO TaKKe NPOBECTM NPOBEPKY Be3onacHoCTA.
MposeneHHas HEHAANEXALUMM OBPAZOM NPOBEPKA HA
coorsercraue npeanmcatmsm BGV moxer npusecm k
MoBPEXAEHHIO ycTporicTea. bonee nonpobHbie ceenetns o
MpoBEpKAX Ha cooTeetctaue npeanmcanmam BGV ceapou-
HbIX ANMNAPATOB MOXHO NOMYYMTh B ABTOPU3MPOBAHHBIX
cepamcHbIx Toukax komnarmn Wirth.



LymoBas amuccus n

YposeHs Wwyma yctpoictsa coctaenset meqee 70 ab (A),
[QHHbIE M3MEPEHDI MPU HOPMATLHOM HATPY3KE COMACHO
EN 60974-1 8 makcumansHor paboueit Touke.

3ne|('rpoma FHATHAA COBMECTUMOCTb

(3MC)

JlaHHoE M3nenve CoOTBETCTBYET AEMCTBYIOLLMM B HACTOS-

wee Bpems craHnapram no IMC.

Yuutbisaiite crienytolyee:

B B cB3u C BLICOKMM NOTPEBREHeM TOKA CBAPOYHbIE
annapartbl MOTyT BbiTb MPUUKMHOM HEUCNPABHOCTEM
obuectaeHHoM anekTpuueckoit cet. [Moatomy npw
MOAKMIOYEHMH B CeTb Heobxommo cobntoaars Tpebo-
BOHMS B OTHOLIEHWUM MOKCMMANBHO OMNYCTUMOTO
MONHOTO CONpPOTMBAEHMS ceti. MakcumansHogony-
CTMMOE NMOMHOE CONPOTUBAEHHE LUenM (Znq) HTep-
delica OTHOCHTENBHO 3MEKTPOCETH (MOAKMIO-YEHHS K
CETH) YKO3bIBAETCH B TEXHUYECKMX XAPAKTEPUCTUKAX.
MpH HEOBXORMMOCTH MPOKOHCYNLTUPYHTECH C
CETEBbIM ONEPATOPOM.

B YCTPOMCTBO NPEAHA3HAYEHO ANs CBAPKM KAK B
PEMECNEHHBIX, TAK M B MPOMBILLEHHbIX YCNOBMSX
npumerenms (CISPR 11, knacc A). Mpu nprumerermm
B APYTOM OKPY>XEHMM (HanpUMep, B XMMbIX PaKOHAX)
OHO MOXXET OKA3bIBAT MOMEXH HA paBoTy APYMX
3MEKTPUYECKMX YCTPOMCTB.

e WURTH

[Mpu BBOAE B KCMAYATALMIO MOTYT BOHUKHYTh

ANEKTPOMATrHUTHbIE I'IpO6J'IeMbI B:

* MOMBOMKE CETH, MMHMIX YNPABAEHMS, CUTHAMbHbBIX
W TENEKOMMYHWKALMOHHBIX TMHUSX BONM3M CBO-
POYHOTO MK Pesxylero 06opyRoBaHMS

* Tene- M panMoNepenaTimkax M NPMEMHMUKAX

® KOMMBIOTEPAX M APYTMX YCTPOMCTBAX YNPABNEHMS

® 3QWMTHBIX TPUCTOCOBNEHNSAX MPOMBILIAEHHBIX
YCTPOVCTB (HANPMMEP, ABAPMIMHBIX CUTHANM3ALMSX)

® KAPAMOCTUMYSTOPAX M CNYXOBbIX ANAAPATAX

* YCTPOWCTBAX ANS KANMOPOBKM MM M3MEPEHMI

* B NPUBOPAX CO CNMWIKOM CNabolt NOMexoyCTow-
UMBOCTbIO

Ecnn Hobnionatotcs nomexu Ans Apyrx OKpyXarowmx

YCTPOWCTB, MOTYT NOTPEBOBATLCS RONONHUTENbHbIE 3ALUMT-

HbI€ 3KPAHbI.

B PaccmarpusaeMoe OKpyXeHMe MOXET NPOCTMPATLCS
30 Npeerbl 38MENbHOTO Y4acTka. JT0 3aBMCHT OT
CTPYKTYPbI 30AHMS U APYIMX OCYLIECTBASEMbIX TAM
BMOOB [ESTENLHOCTM.

DKCrnyaTMpyMTe YCTPOMCTBO B COOTBETCTBMM C AAHHbIMM

U yKasaHuamu npomssoputens. [ons3osarens yctpoiictea

HeCeT OTBETCTBEHHOCTb 30 €10 YCTAHOBKY M KCMYaTALMIO.

Ecnn Habnionatotcs aneKTpoMarHuTHle Nomexw, 1o

NOMb30BATENb (BO3MOXKHO C MCMOMbIOBAHMEM TEXHMYECKOM

nomMoum I'IpOM3BOJ:ll4TeJ'I§I) 4BNA€TCA OTBETCTBEHHbIM 30 UX

YCTpaHeHMe.
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TexHuueckue gaHHbIe

AprT. N2 0702 3520
CepmiiHblit HOmep 951511654331010014
Foa naroroBneHusa 2021

['on BbIMYCKA YCTPOMCTBA MOXKHO OMPERENMTL MO CEPMIMHOMY HOMEPY, KOTOPbIM YKA3QH HA NACMOPTHOM
Tabnuuke. 11-9 1 12-9 undpsbl cepuiinoro Homepa mutyc 10 osnauatot roa seinycka. (Mpumep:
CePUIHBIN HOMeP XXXXXxxXXxx3 1 xxxxxx o3Hayaer rog seinycka 2021 (31-10 = 21))

[uanasox csapkm 30-230A/
15,5-255V

HanpsxeHue xonocroro xoaa 16,8-32,6V

Perynuposka HanpsxxeHus 7 ypoBHS

ED 100 %, 40 °C 115A

ED 20 %, 40 °C 230 A

MpuroaHas ang cBApKM NPOBONOKA, CTAMb D0,6-1,0Mm

MpuroaHas ang cBapku NPOBONOKA, ANOMMHMI 21,0-1,2mm

CkopocTb Noaaym NpoBoONoKM 1-23 M/Mun

CerteBoe HanpsxeHue 400B/3~

Yacrora cetm 50/60 Iy

3awmra cetm 16 Atr/C

Makc. notpebnenme Toka 98A

Makc. notpebnsemas MoLHOCTb 6,8 kBA

KoadbduumeHt MowwHocTn 0,89 cos ¢

Bua oxnaxaeHums F

Knacc msongumm F

Crenenb 3awmtsl (IEC 529) IP23

Tun ropenku ML 2500

Pasmepsi (O x LU x B) 830 x 390 x 690
MM

Bec 66 kg

Knacc 3awmrs @/ |

DPPeKTMBHOCTb MCTOUHMKA CBAPOYHOTO TOKA MpU 70,8 %

MOKCUMANbHOM notpebneHum aHeprum

HomuHanbHoe BxogHoe Hanpsxerne U; 400V

Makc. HOMMHAMBHBIM BXOAHOM TOK | 1max 9,8 A

Make. addekTmBHbIN BXOLHOM TOK |1 off 4,4 A

HanpsxeHne Ha xonoctom xomy Ug 32,6V

MolwHocTs Ha xonocToM Xoay 33 W

*MpogonxutensHocTs BKAOYeHMS X 20% 100%

Pabouee Hanpsxenue Uy 25,5V 198V

CeapouHsbif ToK |y 230A 115A

CeapouHbii Tok |3 98A 3,.3A

Motpebnsemas MowHoCTb Sy 6,8 kVA 2,3 kVA
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* OtHowehue pakTnueckoro pabouero Bpemeri k obemy pabouemy BpeMeHM.

anMeHCIHMe 1. 210 cooTHoweHme coctasnser ot O oo 1 1 Moxer BbiTb BbIPAXXEHO B NPOLEHTAX.

anMeHCIHMe 2. B atom NOKYMEHTe NPOAOIIKUTENbHOCTb NOMHOTO LMKNA cocTaBngaet 10 MUHYT.

Hanpumep, ecnn npogonxurensHocts BkatoueHus coctapnset 60% oT BpeMeHU HenpepbiBHOM HATPY3KK,

70 eCTb & MMHYT, BpPEMs NPOCTOs COCTABNSET 4 MUHYTSI.

MpononxuTensHOCTb BKtOUeHMs Bbina onpeneneHa nytem monenuposanus npu 40 °C.

Cnucok 3KBMBANEHTHbIX Mopenemn: Het

OPHEHTHPOBOHHbIe 3HAYEeHusda A NPUCaAfOYHbIX marepuanos

OpueHTHpoBoUHOe KonmuecTso 3awwuTHoro rasa ans MIG/MAG-ceapku:
MAG-ceapka: Ouametp nposonoku [mm] x 11,5 = Konuuectso sawwmrroro rasa [|/min]
MIG-ceapka: Ouametp nposonoku [mm] x 13,5 = Konuuectso 3awmtHoro raza [|/min]

OpHEeHTPOBOYHOE KONMYECTBO PACTINABIEHHOM CBAPOYHOM MPOBOMNOKM:

CkopocTs nopaun npoeonoku perynmpyertcs 8 auanaszore 0,5-30 m/MuH.
CkopocTs nopaum nposonoku [m/min] *YnensHeitt Bec nposonokm [g/m]

Bec ceapouror nposonoku [g/min]

Bce ocranbHble TexHUuEeCKME AOKYMEHTbI, Tpe6yeMble [ToctaHoBneHmem no 3KONorM4yeckomMy

NPOEKTUPOBAHMIO 3MeKTPONOTPebnsiolLel NPORYKUMM, MOXHO HaMTH B MHTepHeTe no aapecy:
http://www.wuerth.com/partsmanager unu 3anpocuts 8 6nuxariwem dunuane Wirth.

Mepen BBoAOM B 3Kcnayarauuio

(puc. 1)

MopaknioueHue ropenku
1. MNonxmoumte ueHtpansHbii wrekep [14] ropenku [1] «
ueHTpansHoMy passemy [13].

nOAIU'IIO“eH"e Kﬂse’lﬂ 3a3emneHus

1. TMonknioumte kabenb 3azemnenms [15] k mecty noaknio-
yeHms kabens sazemnenms [16].

2. Tlosopotom BrpaBo 3akpenute kabenb 3a3emneHus
[15].

3. 3akpenure sazemnsiowmt 3axum [12] Ha ceapourom
cTone MM eTan, 0Becneyms XOpOLUMI KOHTAKT.

ernneHue 3asemngoLlero acxKkuma

B 3akpenute sazemnsiowwmit 3axum [12] & venocpen-
cTBeHHOM Bnm3ocTh oT mecta caapku. Obecneuste
MPOYHBI, XOPOLIO NPOBORSLLMA TOK KOHTOKT MEXIy
303EMASIOLUMM 30KMMOM M RETANbIO.

He knamure 3a3eMnsiowmit 3axxmm Ha
CBAPOYHbIF ANNAPAT WMNK Fa308bINA BANMOH, B
NPOTUBHOM CIy4ae CBAPOYHBIM TOK NOMAeT

Yepes coeNnHeHNs 3aLLMTHOTO NpoBoaa M
MOXET MX NOBPEeanTb.

Moakniouenue kK :-mex'rpuuecl(oﬁ cetTm

Bcrasbre wrekep B cootsercisytoLuyto
poserky. [Tpenoxpanmtens fonxeH
COOTBETCTBOBATH TEXHUYECKMM XAPAKTEPH-
CTUKOM.

YcTaHOBKA KATYLUKK € 3NEKTPOAHOI NPOBO-

nokoi (puc. Il)

1. Chumute 6okosury [11] v orkpytute dumkeupyrowyio
raviky [29] pasmamsisatowert onpasky [27].

2. HaneHsTe katyluky ¢ 3neKTPOSHOMN NPOBOMOKOM Ha
pasmatsisatollyto onpasky [27]. O6pamure sHmManme
Ha To, uToBbl OMPABKA ¢ TopLieBbiM Nosoakom [26] 3a-
wenkHynach. [1ng ManeHbKx KaTyLLUEK C MEKTPOAHOM
MPOBONOKOM UCMOMb3yJTE ARAMTEp.

3. Ycraosure Topmos [28] takum obpazom, urobe npu
OTMYCKAHMM KHOMKM FOPENKM KATYLUKA C 3MEKTPORHOM
MPOBONOKOM CPA3y MPEKPALLANA BPALLEHME.
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(erulils)m-me NPOBONIOYHOTrO 3NEKTPOAA

uc.

P BikpyTuTe TokonomeopsLumit MyHaLTyk ropenku [1].

2. Orkportre 6okosury [11].

3. Orbpocste nepexuarolt poiuar [22] 8 cropory, a noso-
potHbilt peivar - seepx @M @.

4. TIpoTsHWTE NPOBONOYHLIM 3NEKTPOR Yepes BXORHOE Con-
no [23] v uentpansheiit pasvem [13] @

5. Bephute nosoporthbiit peiuar [20] obpatho v sadmkeu
pyviTe npu nomoLum nepekuarsix piuaroe [22] @ @.

6. Bkntoumre yCTPOMCTBO NpHt MOMOLLM FMABHOTO BLIKMKOYG-
Tens [40].

7. Pacranure wnaHr ropenku.

8. Haxmure Ha kHonky nonaum nposonokm [21].

9. Onrperynupyiite ROBAEHME MPHKMMA MU MOMOLUM pe-

rynupoBouHbix BuHToB [25] Takum obpasom, urober mpu
YOEPXQHMM KOTYLKM C SNEKTPORHOM MPOBONOKOM po-
nuku nopaum nposonoky [24] ewe nposopaumsanmcs.

MpoBonoka He HOMKHA GbiTb 3alLEMNEHT
U1 nepopMMPOBaHA.

10. Haxmute M ynepxuBaitre KHOMKY MOAGYM MPOBOMO-
k1 [21], noka nposonoka He BbitaeT 13 rycaka ropenki
npumepHo Ha 20 MMm.

11. Haxpymmre Ha ropenky [1] Tokonopsoaswit MyHawryk,
COOTBETCTBYIOLLMI TONLUMHE MPOBONOKM 1 OBPEXbLTE Bbl-
CTYMQOLLMM KOHEL| MPOBOMOKM.

HOAKnIOHeHue SUHHOHG C 3ALLUTHDbIM rasom

1. Ycranosurte 6annoH ¢ sawwmtHbim rasom [3] Ha noacras-
Ky W 30WMTMTE €70 MPU MOMOLUM MPELOXPAHMTENbHOM
uenouku [2].

2. Heckonbko pas KpATKOBPEMEHHO OTKPOMTE BEHTMMb G-
308010 Gannoxa [4], utobbi BbiayTs MMetowMecs YacTH-
Ubl TPS3.

3. Toakniourre peaykuvonHsit knanak [7] k Gannowy ¢
3aumTHbIM razom [3].

4. Mpukpymre wnanr sawmtHoro rasa [8] k penykumonHo-

My knanany [7].

Orkpovite BeHmns rasosoro 6annona [4].

Hactporire konuuectso rasa npym HAXAToM KHoMKe

ropenku perynpoBouHbim BurToM [9] peaykumontoro

knanana [7]. Konnyectso rasa otobpaxaetcs Ha pac-

xonomepe [6].

KonuuecrBo rasa = guametp nposonoku x 10

n/muH.

V' O6vem bannoka otobpaxaetcs Ha maromeTpe [5].

<o
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MepeobopyaosaHue ycrpoiictea ans ceap-

KW anioMHMHNEBOIi npoBonokoii (puc. IV)

1. 3amenute ponmk nopaum nposonoku [24] Ha noaxons-
LM PONMK MONAYM ANFOMMHUEBOM NPOBONOKM.

2. 3ameHuTte ropenky Ans CTANM HA FOpenKy Ans anloMm-
HUS, O TAKKE CTOAMbHYIO BHYTPEHHIOK CNMPAnb HA M-
cikysyto cepauesnry [33].

3. Ynanure sawmtHyio Tpybky [34] uertpanshoro pasv-
ema [13]

4. YxopotiTe BbICTYNQIOWYKO MAACTUKOBYIO CEpALesM-
Hy [33] Takum obpasom, uto6bl oHa nnoTHO npunerana
K PONMKY MOAAUM MPOBOMOKM M HALEHbTE COOTBETCTBY-
IOLUMM OBPA3OM YKOPOUEHHYIO NATYHHYHO TPyBKy Ans
CTABUAM3ALMM HO BBICTYNAIOLLYIO MAACTUKOBYIO CEpPR:
uesury [33].

5. 3arsHuTe ropenky M BCTaBbTE NPOBOMOYHBINA ANEKTPOA.
Homepa ang 30ka3a cMeHHbIX BeTanes 3aBucsT ot
MCMONb3YEMOTO THMA FOPENKM 1 AMAMETPA NPOBONOKM
1 MOIYT BbiTh B38TbI M3 NEPEYHS 3ANACHBIX YACTEM AN
TOpEnKM.

Ynpaenetue annapatom MM230 oueHs npocro:
CkopocTb NoaayH NPOBONOKM GBTOMATUYECKM MEHSETCS B
30BMCUMOCTM OT YCTAHOBNEHHOTO YPOBHS CBAPKM.
Monayy NPOBONOKM MOXHO OTPErYNMPOBATH BPYUHYHO.

B BkioumTe yCTPOMCTBO NP MOMOLLM IMIGBHOTO BbIKIIO-
yarens [40].
v' 3aropaeTcs 3eneHbi KOHTPOMbHbIN MHAMKATOP
cem [36].
Mosuumonnbit nepexmouatens [41] cryxur ans Touroit
HOCTPOMKM NPOM3BOAMTENBHOCTU CBAPKM B OTHOLLIEHMM
3NeKTPOAA M MaTEPMAna.
Hukoraa He nepekntoyaiire ero Bo Bpems
cBapku!

OrpaHiubTe CBAPOUHOE HAMPHKEHME MPH NOMOLLM
no3numonHoro nepekmiouarens [41], ecnu siaHe! nop:
pesbl. YBenmubTe CBAPOYHOE HAMPSXEHME NPU MOMOLLM
no3numonHoro nepekmouarens [41], ecnu pasmepsi wea
NpPEBbILLEHbI.

Mepewnouarens pexxumos pabor
Buibepyte Heo6Xx0aMMbIM Pesmm CBAPKM MK MOMOLLM
nepexniouatens pexmmos pabor [39]:

Csuch B2rakra ¢ 1
Ynepxusaiire KHOTIKY TOPETIKH B HOXKATOM MONOXEHMM.
‘/ OTKprBGeTCSI [Q30BbIM KNANGH. CKOpOCTb nonayu npo-
BOJTOKX QBTOMATUYECKK PETYTIMPYETCS, 30XOKMIraeTca
CBAPOYHAA Ayra.



2. Omnycmre KHOMKY ropenku.

v TNonaya npoBonoKM NpekpaLLaeTcs, aBTOMATHYECKM
perynMpyemas NPOROMKMTENLHOCTs CBOBORHOMO
ropeHms 3akanumsaetcs. [posonoka obropaer, urobbl
He 3acTpsTh B Aetany. CBApOYHas Ayra racHer.

CBuch B4takra $ &

KpaTkoBpeMeHHO HaXmuTe KHOMKY FOpenku.

\/ Orkpsisaertcs rasosbiit knanaH. Ckopocts noaaum npo-
BOJTOKM ABTOMATUHECKK PETYNIMPYETCA, 30XKMIaeTcs
CBAPOYHAS Ayra.

2. Ewe pa3 KpaTKoBPEMEHHO HOXMMTE KHOMKY FOpenku.

4 HOJ:IQ‘{G NPOBONOKK NpeKpaLyaeTcs, ABTOMATUYECKM
perynMpyemas NPOROIKMTENLHOCTb CBOBOAHOTO
rOPEHUA 3aKaHUMBAETCA. ﬂpOBOJ’IOKG o6ropoeT, ‘-IT06bI
HE 3aCTpAaTh B A€TaNM. CBOPO‘JHOSI fyra racHer.

ToueuHasi cBApPKa eeee

1. Haxmure kHonky ropenku.

v’ CBOpoYHas Byra 30KMFQETCS HA YCTAHOBNEHHOE BpeMms
MPONOMKMTENHOCTH TOYEYHOM CBAPKM, MOCNE YEro
TQCHET.

2. Omycmte KHOMKY TOPErKu MOCe 3ATyXaHMS CBAPOY-
HOM oy

MoBoportHbIii perynsTop Ans nopauu

3ﬂeKTP°AH°H NPOBOJIOKH

Mpu nomoLwm nosopoTHoro perynstopa [38] moxHo ocy-

LUECTBMTL TOUHYHO HOCTPO#IKY NORaYM nposonoku. Mogaua

NPOBONOKM QBTOMATMYECKM PEryNMPYETCs B 30BMCMMOCTU OT

YPOBHS CBAPKM.

1. [lns Toro utobei obecneunts AOCTATONHYIO CKOPOCTS
MOACYM MPOBOMOKK, YCTAHOBWTE MOBOPOTHbINM peryns-
Top [38] kak MuHKMMYM B LieHTpanbHOE MoNOXeHIe npy
yposHe ceapku 1-5.

2. YMeHblumTe CKOPOCTb MOAAUM NPOBOAOKM, ECAIM NPOBO-
11OKQ TONKQET AETaMb.

3. YBenuubTe CKOPOCTb NOAAYM MPOBONOKM, ECIM CBAPOY-
HOS AYTQ CAMLIKOM FOpSuas.

MoBopoTHbIN perynsarop ans perynmpoBKu

NPOAO/MHKUTENIbHOCTM TOYUEUHON CBAPKMU

® [lpu nomowm nosopotHoro perynstopa [37]
OTperynmpyHTe NPOROMKMTENLHOCTb FOPEHMS
CBAPOYHOM OYTH.

UHaukatop neperpysku

Ecnm MPU HAXATUKM HA KHOMKY ropenku saropaetca
KOHTPONbHBIN MHAUKaTop Temnepatypsl [35], 3Ha-
uuT, ycTpomctso neperpyxeHo. [aire eMy octbitb
HO XONOCTOM Xony.

e WURTH

Texuunueckoe obcnyxusanue / yxon

BrHumanne!

PaboTbi Mo ouCTKe YCTPOMCTBA BbINONHSITE
TOMLKO NOCHIE TOTO, KAK LTENCenbHAs BUMKA
ByneT M3BNEUYEHA U3 POIETKM.

[TocTosHHo nonnepxuBarite umctoty
YCTPOJCTBA M BEHTUNALIMOHHBIX MPOPE3eH.

Ecnm ycrporicreo, HecMoTps Ha npumeHeHne Robpocosect-
HbIX METOOB NPOM3BOACTBA U UCMLITAHMS, BblﬁﬂeT M3 CTPO4,
MpoBeNeHME PEMOHTA CliefyeT NOPYYMTb ABTOPUMPOBAH-
HOM CTaHLMM TexobenyxuBanus komnarmm Wirth.

[lenas 3anpoc 1 30Ka3bIBAS 30NYACTH, OBF3ATENLHO YKA3bI-
BOJTE HOMEP APTHKYNA COMAcHO dMpMeHHOM Tabnnuke
YCTPOWCTBA.

YKa3aHus no oxpaHe oKpyXatoLwen

cpeab!

He ymnmsupysite sapsaHoe yctpoictso
BMecrTe ¢ 6biToBbIMM OTXOAAMM. [1ns
YTMIM3aLMK €10 HEOBXOMMMO HAMPABNSTH
HQ CELMANM3MPOBAHHOE NPEANpUSTHE,
MMEIOLLEE COOTBETCTBYIOLLYIO NTULIEH3MIO,
unu 8 Bawy myHuumnanshyio cyx6y
ymnmsaumn. Cobnionaiite neicreytolume
npeanm1canms. B criyuae comHermin cesxxumtecs co criyx6o
ymmsaumm. Bee ynakosouHble matepuansi yiunusmpyire
3KONOMMUECKM HE30NACHBIM CNOCOBOM.

[lna nanHoro ycrporictsa komnatmm Wiirth Mbl npennaraem
FOPQHTUIO B COOTBETCTBIM C TPEBOBAHMAMM 30KOHORG-
TENbCTBA MW AEMCTBYHOLLMMM B COOTBETCTBYIOLLEN CTPOHE
HOpMGMM, HAYMHAS CO OHA I'IOKyl'IKM (ﬂOKO}GTeJ’IhCTBOM
CAYXMT CUET MM HOKAORHAS).

BosHuKLume NoBpexaeHHs yCTPAHSIOTCS MyTeM 3aMeHb! MK
PEMOHTA yCTpoicTBa. [apaHTMS He pacMpOCTPaHSeTCs Ha
MOBPEXAEHMS, BOSHUKILME B PE3yNbTaTE HEHAANEXKALUEO
MCMONb3OBAHMS YCTPOMCTBAL

Peknamaumm nprsHatoTCs ToNbKO B TOM Clly4ae, ecru
YCTPOMCTBO OTPABASETCA B HEPA30BPAHHOM BuAe B
dunman komnaxmm Wirth, Bawemy cotpyanmky npea-
crasurensctsa komnanmu Wirth unu Ha astopusosatHyto
CTAHLMIO TeXHWUECKOro 0bcnyxmeanms komnaxm Wiirth.
CoxpaHseTcs NpaBo HO BHECEHME TEXHMYECKMX M3MEHEHMIA.
MesI He Hecem oTBeTCTBEHHOCTH 30 ONEYATKM.
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3anacHbie YacTu

Ecnu ycTpoiictso, HecMOTps HA NpUMeHeHKe Dobpo-
COBECTHBIX METOAOB MPOM3BOMACTBA M MUCMLITAHMS,
BbIMIET M3 CTPOS, NPOBEMEHME PEMOHTA creayeT
nopyunts cepeuctoit cnyx6e Wirth masterService.
[enas 3anpoc v 3aKa3bIBas 3an4actu, obssarensHo
YKQ3bIBAMTE HOMEP APTUKYNA COMMACHO PUPMEHHOM
TabnMuKe yCTporcTaa.

C akTyanbHbIM NEPEYHEM 3aMYACTEN ANs OAHHOTO
YCTPOWMCTBA MOXHO O3HAKOMMTLCS B MHTepHeTe no
anpec

http://www.wuerth.com/partsmanager

WM 3NPOCKTL B BIMXKAMILEM PUNMANE KOMNAHMM

Wiirth.

(3 Hdeknapaums o cooTBETCTBUU

Mui 3058n9eM non CO6CTBeHHy}O OTBETCTBEHHOCTb,
4YTO NAHHOE M3Loenne COOTBETCTBYET cnenyrowmm
CTAHAAPTAM MM HOPMATHUBHBIM OOKYMEHTAM!

Cranpaprtbl
* EN 60974-1:2012
* EN 60974-2:2013
* EN 60974-10:2014 CLA

COMaAcHO NONOXEHNIM OUPEKTUB

Oupekrtusa EC
* 2011/65/EC
* 2014/35/EC
« 2014/30/EC
* 2019/1784/EC

TexHuueckas AOKYMEHTALUMs HOXOAMTCS MO appecy:
Adolf Wiirth GmbH & Co. KG, Abt. PCV
Reinhold-Wiirth-Strafe 12 - 17,

74653 Kiinzelsau, Germany

A ﬂcwu%/ \ﬁ?"“ O[;: Y

Alexander Kimmig Dr.Ing. S. Beichter

Head of Machines - Director Quality
Services and Systems

Authorised Signatory Authorised Signatory

Kiinzelsau: 01.01.2021
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