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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 Regulierschrauben

21 Kipphebel

22 Drahtvorschubrolle

23 Schwenkarme

24 Drahteinlauftaster

25 Einlaufdiise

Drahtablaufdorn (Abb. I1)
26 Mitnehmerdorn

27 Ablaufdorn

28 Drahtbremse

29 Haltemutter

Umriistung der Drahtelektrode (Abb. IV)

30 Haltenippel (=Klemmteil) der PTFE- bzw. Kunst-
stoffseelen 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 Kunststoffseelen

34 Stiitzrohr fir PTFE- und Kunststoffseelen 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.

Elektromagnetische

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 Néhe der
Schweif3- 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 Gebé&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
Stdrungen auf, ist der Betreiber (evil. mit techni-
scher Hilfe des Herstellers) fir deren Beseitigung
verantwortlich.
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Technische Daten

Art. 5952 352 350
Seriennummer 951511689631010013
Herstellungsjahr 2021

Das Herstellungsjahr des Geréits l&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 1xxxxxx ergibt Herstellungsjahr 2021 (31-10 = 21))

Schweif3bereich 25-350 A/
153-31,5V
Leerlaufspannung 15,5-42,0V
Spannungseinstellung 24 Stufen
ED 100 %, 40 °C 160 A
ED 20 %, 40 °C 350 A
schweibare Drahte, Stahl 0,6-1,6 mm @
schweibare Dréhte, Alu 1,0-1,6 mm @
Drahtférdergeschwindigkeit 1-23 m/min
Netzspannung 400V/3~
Netzfrequenz 50/60 Hz
Netzabsicherung 25 Atr/C
max. Netzstromaufnahme 21,5A
max. Aufnahmeleistung 14,9 kVA
Leistungsfaktor 0,89 cos ¢
Kihlart F
Isolierstoffklasse F
Schutzart (IEC 529) IP 23
Brennertyp ML 3800
Mafe (L x B x H) 830 x 390 x 690 mm
Gewicht 104 kg
Schutzklasse D/
Wirkungsgrad Schweif3stromquelle bei maximaler 73 %
Leistungsaufnahme
Nenneingangsspannung U, 400V
Max. Nenneingangsstrom [1max 21,5A
Max. effektiver Eingangsstrom | ¢ 9,6 A
Leerlaufspannung Ug 42V
Leerlaufleistung 33w
*Einschaltdaver X 20% 100%
Arbeitsspannung U, 31,5V 22V
Schweifstrom I, 350 A 160 A
Schweif3strom |4 21,5A 6,5A
Aufnahmeleistung S; 14,9 kVA 4,5 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

8
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Richtwerte fir Zusatzwerkstoffe

MIG-MAG Richtwert fiir Schutzgasmenge:
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. I) Emlegen der SchweiBdrahtspule (Abb. 1)

Nehmen Sie das Seitenteil [11] ab und I6sen Sie
die Haltemutter [29] am Ablaufdorn [27].

Brenneranschluss 2. Stecken Sie die Schwei3drahtspule auf den
1. SchlieBen Sie den Zentralstecker [14] des Bren- Ablaufdorn [27].
ners [1] an den Zentralbuchse [13] an. Achten Sie darauf, dass der Mitnehmerdorn [26]
einrastet.
AnschlieBen der Werkstiickleitung Verwenden Sie fiir kleine Schweif3drahtspulen
1. SchlieBen Sie die Werkstiickleitung [15] an den einen Adapter.
Masseanschluss [16] an. 3. Stellen Sie die Drahtbremse [28] so ein, dass beim
2. Sichern Sie die Werkstiickleitung [15] einer Loslassen der Brennertaste die Schweif3drahtspule
Rechtsdrehung. gerade nicht mehr nachléuft.
3. Befestigen Sie die Massezange [12] am
Schweif3tisch bzw. Werkstiick gut leitend. Einfédeln der Drahtelekirode (Abb. II)
1. Schrauben Sie die Stromdiise des Brenners [1]
Befestigen der Massezange heraus.

Offnen Sie das Seitenteil [11].

Klappen Sie die Kipphebel [21] nach vorne @
Fadeln Sie die Drahtelektrode durch die Einlaufdi-
se [25] und die Zentralbuchse [13] @

Klappen Sie die Schwenkarme [23] auseinander
Legen Sie die Massezange nicht auf die und arrefieren Sie mit den Kipphebeln [21] @)
Schweiflanlage bzw. Gasflasche, da 4

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

o howd

sonst der Schweif3strom iiber die 6. Schalten Sie das Gerét am Hauptschalter [40] ein.
Schutzleiterverbindungen gefihrt wird 7. Strecken Sie den Brennerschlauch.
und diese zerstdren kénnte. 8. Driicken Sie den Drahteinlauftaster [24].
9. Stellen Sie den Anpressdruck mit den Regulier-
AnschlieBen ans Stromnetz schrauben [20] so ein, dass die Drahtvorschubrol-
len [22] beim Festhalten der Schweif3drahtspule
Stecken Sie den Stecker in eine gerade noch durchdrehen.
geeignete Steckdose. 10. Stellen Sie den Anpressdruck der Drahtvorschu-
Die Absicherung muss den technischen brollen [22] auf der Seite der Einlaufdise [25]
Daten entsprechen. geringer als auf der Seite der Zentralbuchse [13]

ein, um die Drahtelekirode innerhalb der Vorschu-
beinheit auf Zug zu halten.



Der Draht darf nicht geklemmt oder
verformt werden.

11. Driicken Sie den Drahteinlauftaster [24] solan-
ge, bis der Draht am Brennerhals ca. 20 mm
herausragt.

12. 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.

3. 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 gedriicktem

Brennertaster an der Einstellschraube [9] des

Druckminderers [7] ein.

Die Gasmenge wird am Durchflussmesser [6]

angezeigt.

Gasmenge=Drahtdurchmesser x 10 I/min.

V" Der Flascheninhalt wird am Inhaltsmanometer
[5] angezeigt.

oos

Umriisten der Anlage zum SchweiBBen

mit Aludraht (Abb. V)

1. Wechseln Sie die Drahtvorschubrolle [22] 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 Uberstehende Kunststoffseele
[33] so, dass sie ganz dicht an die Drahtvorschu-
brolle reicht und schieben Sie das entsprechend
gekirzte Messingrohr zur Stabilisierung iber die
berstehende Kunststoffseele [33].

5. Ziehen Sie den Brenner fest und fédeln Sie die
Drahtelekirode ein.

Die Bestellnummern der Austauschteile sind vom
eingesetzten Brennertyp und Drahtdurchmesser
abhdngig und aus den Brennerersatzteillisten
ersichtlich.

10

ww WURTH

Inbetriebnahme (Abb. VI / VII)

Die Bedienung der MM350 ist sehr einfach
konzipiert:

Der Drahtvorschub richtet sich automatisch nach der
eingestellten Schweif3stufe.

Der Drahtvorschub kann manuell korrigiert werden.

B Schalten Sie das Geré&t am Hauptschalter [40]
ein. Wahlen Sie die Stufe 1 fiir einen Schweif3-
bereich mit kleiner Stromstéirke oder Stufe 2 fir
einen SchweiBbereich mit groBer Stromstérke.

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 Schweif’ens
umschalten!

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

Betriebsartenwahlschalter
Wéhlen Sie die gewiinschte Schweif3funktion am
Betriebsartenwahlschalter [39]:

SchweiBen 2-Takt + 1

1. Halten Sie die Brennertaster gedriickt.

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

2. Lassen Sie die Brennertaster los.

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

SchweiBen 4-Takt  §

1. Driicken Sie die Brennertaster kurz.

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

2. Dricken Sie die Brennertaster 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 Brennertaster.

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

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

Drehregler fir den Drahtvorschub

Am Drehregler [38] kann eine Feinkorrektur des

Drahtvorschubs vorgenommen werden. Der Draht-

vorschub wird in Abhéngigkeit der SchweiBstufe

automatisch gestevert.

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 stolendem
Draht.

3. Erhdhen Sie den Drahtvorschub bei zu heilem
Lichtbogen.

Drehregler fiir die Punktschwei3dauer
m  Stellen Sie mit Hilfe des Drehreglers [37] die
Brenndauer des Lichtbogens ein.

Uberlastanzeige

Wenn beim Betdtigen des Brennertasters die Tem-

peraturkontrollanzeige [35] leuchtet, ist das Gerét
Uberlastet. Das Gerét im Leerlauf abkiihlen lassen.

Wartung / Pflege

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

Gerét und Liftungsschlitze stets sauber
halten.

Sollte das Gerét trotz sorgfdltiger Herstell- und
Prifverfahren einmal ausfallen, ist die Reparatur von
einer autorisierten Kundendienststelle fir Wirth-
Werkzeuge ausfihren zu lassen.

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

e WURTH

Umwelthinweise

Werfen Sie das Gerit keinesfalls in
den normalen Hausmill. Entsorgen
Sie das Gerdt Uber einen zugelasse-
nen Entsorgungsbetrieb oder ber
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

Fur dieses Wirth Gerét bieten wir eine Gewdhrleis-
tung gemaB den gesetzlichen/Iénderspezifischen
Bestimmungen ab Kaufdatum (Nachweis durch
Rechnung oder Lieferschein).

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

Technische Anderungen vorbehalten.

Fir Druckfehler ibernehmen wir keine Haftung.

Sollte das Gerdt 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

(08009 62 78 37).

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

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

Die aktuelle Ersatzteilliste dieses Gerdites kann im
Internet unter
Jhitp://www.wuerth.com/partsmanager”
aufgerufen oder von der néchstgelegenen Wiirth
Niederlassung angefordert werden.
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C€ Konformitétserklérung

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

Normen
* 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. PCY
Reinhold-Wiirth-Strafe 12 - 17,

74653 Kiinzelsau, Germany

A. [.cm%[ \ﬂu OC“\L“

Alexander Kimmig Dr.-Ing. S. Beichter

Bereichsleiter Maschinen,  Prokurist - Leiter Qualitét
ervices und Systeme -
Prokurist

Kiinzelsau: 01.01.2021
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For your safety

e WURTH

Please read and comply with these
instructions prior to the initial
operation of your appliance.
Retain these instruction manual for
future reference or for subsequent

In case you do not adhere to this instruction manual

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

regulations).

possessors. and the safety instructions, this may result in dam-
age on the device and cause dangerous situations
for the operator and other people. In case of trans-
port damage inform vendor immediately.
'A Safety instructions
Note B Never try to dismantle the pressure reducer.
It is not allowed to modify the appli- Replace the pressure reducer if it is defective.
ance. Modifications can cause injuries B Ensure good and direct contact of the
and malfunctions. workpiece line in the immediate vicinity fo the
Only authorized and trained personnel are al- welding spot. Never direct the welding current
lowed to perform repair works on the appliance. through chains, ball bearings, steel cables,
Only use genuine spare parts from Adolf Wiirth protective conductors efc. as they may melt.
GmbH & Co. KG. This ensures continuous appli- B  Protect yourself and the appliance when
ance safety. working on raised or tilted work surfaces.
Before starting welding, remove all solvents, thin-  ®  The appliance may only be connected to
ners, degreasing agents and other flammable a properly grounded mains supply. (Three-
materials from the work site. Cover all stationary phase four-wire system with grounded neutral
flammable materials. conductor or one-phase three-wire system with
Welding work may only be performed when grounded neutral conductor). The protective
the ambient air does not contain high con- conductor for the socket and the extension cable
centrations of dust, acid vapours, gases or must be in working order.
flammable substances. Extra care is required B Wear protective clothing, leather gloves and
when performing repair work on pipe systems leather apron.
and containers which contain or contained flam-  ®  Never use the welding machine to thaw frozen
mable liquids or gases. pipes or lines.
Protect the appliance from rain. Do not hose it m  For work in closed containers or in confined
down or clean it with a steam or water jet. spaces or when there is an increased electrical
Never perform welding work without using a hazard, only devices with the [S] sign may be
welding shield. Warn all persons in the vicinity used.
about the electric arc rays. ®  During breaks the appliance should be switched
Use suitable extraction equipment for gases off and the valve of the gas cylinder should be
and cutting vapours. Use breathing equipment if closed.
there is the danger of inhaling welding or cutting  ®  Use the safety chain to secure the gas cylinder
vapours. against falling over.
If the power cord becomes damaged while B Remove the gas cylinder before transport.
working, do not touch the cable but pull the m  Pull the mains plug before moving the appliance
mains plug instantly. Never use the appliance or performing work on the appliance.
when the power cord is damaged. m  To mark the appliance, do not drill holes
Always have a fire extinguisher within reach. into the casing and do not aftach rivets. Use
Perform a fire-check after completing welding stickers.
work (see applicable accident prevention 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
overload. However, the step switch should not be
actuated when under load. Close the side covers
before welding. Before welding, connect the work-
piece 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 parting agent or use
nozzle protection paste. This prevents welding spat-
ter from burning-in. Spray at an angle so as to 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
appliance with a forklift or similar equipment.

Welding machine (fig. 1)
Welding torch

Safety chain

Shielding gas cylinder®
Gas container valve®
Pressure gauge

Flow meter

Pressure reducer
Shielding gas hose
Setting screw

10 Castor roller

11 Side cover

12 Ground clamp

13 Central socket

14 Central plug

15 Workpiece line

16 Ground connection

17 Controls

18 Handle

19 Tray

* not included in the scope of delivery

VONOCURWN=—
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4-wheel feed (fig. 11)
20 Adjustment screws
21 lever

22 Wirefeed roll

23 Svivelling arms

24 Wirefeed button

25 Feed nozzle

Wire spool (fig. I1)
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 cores

34 Supporting pipe for PTFE and plastic feeding
cores with an outer diameter of 4 mm replaces
the capillary 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

Check for compliance with acci-

dent prevention regulations

The operating company of commercially used weld-
ing 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 appli-
ance. Please contact an authorised Wiirth service
point for more information on checking the compli-
ance with accident prevention regulations.



Noise emission n

The noise emission measured in accordance with
EN 60974-1 at regular load and maximum operat-
ing 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 re-
quirements regarding the maximum permissible
network impedance. The maximum permissible
mains impedance (Zn.) 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
another environment (e.g. in a residential area)
may affect electrical equipment in that area.

e WURTH

During start-up, electromagnetic problems may

be caused in:

* Power cables, control lines, signal and
telecommunication 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.

B 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 pro-

vided 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 elimina-
tion of this distubances (with technical help from the
manufacturer if necessary).
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Prod. no. 5952 352 350
Serial number 951511689631010013
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 25-350A/
15.3-31.5V

No-load voltage 15.5-420V

Voltage adjustment 24 steps

Duty cycle 100 %, 40 °C 160 A

Duty cycle 20 %, 40 °C 350 A

Weldable wires, steel 0.6-1.6mm@

Weldable wires, aluminium 1.0-1.6 mm @

Wirefeed rate 1-23 m/min

Mains voltage 400V/3~

Frequency 50/60 Hz

Mains fuse 25 Atr/C

Max. mains current consumption 21.5A

Max. capacity 14.9 kVA

Power factor 0.89 cos ¢

Cooling type F

Class of insulation F

Protection class (IEC 529) IP 23

Welding torch type ML 3800

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

Weight 104 kg

Protection class D/

Efficiency of welding power source at maximum 73 %

power consumption

Rated input voltage U 400V

Max. rated input current [1max 21,5A

Max. effective input current |4 9,6 A

No-load voltage Uy 42V

No-load power 33W

*Duty cycle X 20% 100%

Working voltage U, 31,5V 22V

Welding current I, 350 A 160 A

Welding current I 21,5A 6,5 A

Power input S; 14,9 kVA 4,5 kVA

* Ratio of actual working time to 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
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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 [I/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)

Welding torch connection
1. Connect the central plug [14] of the welding torch
[1] to the central socket [13].

Connecting the workpiece line

1. Connect the workpiece line [15] to the ground con-
nection [16].

2. Seﬁure the workpiece line [15] by turning it to the
right.

3. Fasten the ground clamp [12] to the welding
bench or workpiece so that good conductivity is
ensured.

Fastening the ground clamp

m  Fasten the ground clamp [12] in the immediate
vicinity o the welding spot.
Make sure the connection between ground
clamp and workpiece is tight and allows for good
conductivity.

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

Connecting to the mains supply
Plug the plug into a suitable socket.

The fuse must conform with the technical
data.

Inserhng the welding wire coil (fl? )
. Remove the side cover [11] and slacken the nut

[29] of the spool [27].

2. Put the welding wire coil on the spool [27].
Make sure the wire pick-up [26] engages.
Use an adapter for small welding wire coils.

3. Set the wire brake [28] so that the welding wire
coil stops when the welding torch button is released.

Threadln? the wire electrode (fig. I1)

1. Screw off and remove the power nozzle from the
welding torch [1].

Open the side cover [11].

Shift the levers [21] to the front @.

Thread the wire electrode through the feed nozzle
[25] and the central socket [13] @

Fold open the swivel arms [23] and fasten it using
the levers [21] @ .

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

Push the wirefeed button [24].

Use the adjustment screws [20] to find a contact
pressure setting which just allows the wirefeed rolls
[22] to rotate while the welding wire coil is held.

. The wirefeed roll [22] pressure on the central sock-
et [13] end should be greater than that on the feed
nozzle [25] end so as to keep the wire electrode
within the feeding unit under tension.

WVEONO O howN

o

The wire must not be pinched or
deformed.

11. Press the wirefeed button [24] until the wire pro-
trudes 20 mm out of the torch neck.

17



12. Screw the power nozzle suitable for the wire thick-

ness into the torch [1] and cut off the protruding
piece of wire.

Connectlng the shielding gas cylinder

WA W

v

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

'[I'hcla amount of gas is indicated at the flow meter
6].

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

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

Converting the appliance for aluminium
wire welding (fig. 1V)

Replace the wirefeed roll [22] by a suitable alu-
minium wirefeed roll.

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

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

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

Tighten the welding torch and thread the wire
electrode info it.

The order numbers for replacement parts depend
on the type of the forch 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 MM350 is very easy:

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

The wire feed speed can be corrected manually.

18
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m  Switch on the appliance with the main switch [40].
Select level 1 for a low current welding range or
level 2 for a high current welding range.

V" The green power supply indicator [36] lights up.

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 fime starts to elapse. The
wire burns back so that it does not adhere to the
workpiece. The light arc goes out.

4cycle welding ¢ ¢

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 forch button briefly once again.

V" The wirefeed is stopped, the automatically
controlled back burn fime starts to elapse. The
wire burns back so that it does not adhere to 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 rofary 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] to central position when working with
the welding levels 1-5.

2. Reduce the wirefeed if the wire is supplied with too
much pressure.

3. Increase the wirefeed if the light arc is too hot.



Rotary controller for spot welding time
B 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 fo cool down
in noload mode.

Maintenance / Care

Important!
The appliance 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. Dispose of the device
only via an authorized waste manage-
ment company or your municipal
waste management organisation.
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 retain
invoice or delivery note as proof of purchase).

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

Claims can be recognized 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.

e WURTH

Technical changes reserved.
We accept no liability for printing errors.

In the unlikely event of a failure or defect, have the
device examined and repaired by a Wiirth masterSer-
vice 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
e EN 60974-1:2012
¢ EN 60974-2:2013
e EN 60974-10:2014 CLA

in accordance with the regulations stipulated in the
direcfives:

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-StrafBe 12 - 17,

74653 Kiinzelsau, Germany
S

A. écwu%/
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

La mancata osservanza delle istruzioni d'uso e delle
norme di sicurezza pud causare danni all'appa-

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

propriefari. recchio e presentare pericoli per l'utente e le altre
persone. Eventuali danni da trasporfo vanno comuni-
cati immediatamente al proprio rivenditore.
' Avvertenze di sicurezza
Avvertenza Non cercare mai di smontare il riduttore di pres-

E vietato operare modifiche all'appa-
recchio. Tali modifiche possono portare
a danni alle persone e ad anomalie di
funzionamento.
I lavori di riparazione sull'apparecchio possono
essere esequifi solo da personale incaricato e con
adeguata formazione. Per questi lavori utilizzare
sempre i pezzi di ricambio originali della Adolf
Wiirth GmbH & Co. KG. In questo modo & garantita
la sicurezza dell'apparecchio elettrico.
Prima dellinizio delle operazioni di saldatura, allon-
tanare dall'area di lavoro agenti solventi, sgrassanti
e altri materiali infiammabili. Coprire i materiali
infiammabili che non possono essere spostati.
Eseguire la saldatura esclusivamente quando l'aria
circostante non contiene un'altra concentrazione di
polvere, vapori acidi, gas o sostanze infiammabili.
Prestare particolare attenzione durante i lavori di
riparazione dei sistemi delle condutture e dei con-
tenitori, che possono avere o aver avuto al proprio
inferno liquidi o gas infiammabili.
Non impiegare ['apparecchio softo la pioggia, non
sottoporlo all'effetto di schizzi o getti di vapore.
Non eseguire mai operazioni di saldatura senza
I'apposita maschera. Avvertire le persone nelle
vicinanze riguardo le scintille.
Utilizzare un aspiratore adatto per gas e fumi di
taglio. Nel caso vi sia il rischio di inalare fumi di
saldatura o di taglio, utilizzare un respiratore.
Nel caso in cui il cavo di alimentazione venga
danneggiato o reciso durante i lavori, non toccarlo, ma
staccare immediatamente la spina. Non utilizzare mai
lapparecchio se il cavo & danneggiato.
Collocare un estintore dove possa essere raggiunto
facilmente.
Al termine delle operazioni di saldatura, eseguire
un controllo antiincendio (consultare l'ordinanza
sull'assicurazione contro gli infortuni).

sione. Sostituire i riduttori di pressione difettosi.
Fare atfenzione che vi sia un buon contatto e di tipo
diretto del cavo di massa nelle immediate vicinanze
del lvogo di saldatura. Non far passare la corrente
di saldatura sopra a catene, cuscinetti a sfera, cavi di
acciaio, conduttori di protezione, ecc., poiché questi
potrebbero fondersi.

Durante i lavori, assicurarsi che la propria persona
e l'apparecchio si trovino su superfici di lavoro
elevate o inclinate.

L'apparecchio pud essere collegato solo ad un
circuito elettrico indicato e messo a ferra. (sistema
trifase a quattro fili con conduttore di neutro messo
a ferra o sistema monofase a tre fili con conduttore
di neutro messo a terra). La spina e la prolunga
devono possedere un conduttore di protezione
funzionante.

Indossare indumenti di protezione, guanti di cuoi e
un grembiule di cuoio.

Non sciogliere tubazioni o cavi gelati con I'aiuto di
una saldatrice.

Nei contenitori chiusi, in caso di una limitazione
delle condizioni di impiego e di un aumento del ri-
schio elettrico, utilizzare esclusivamente apparecchi
con il marchio [S].

Durante le pause spegnere I'apparecchio e chiu-
dere il rubinetto della bombola.

Assicurare la bombola del gas con la catena di
sicurezza in modo che non si rovesci.

Per il trasporto rimuovere la bombola del gas.
Staccare la spina dalla presa prima di cambiare

il luogo di installazione o di intraprendere lavori
sull'apparecchio.

Per contrassegnare l'apparecchio, non effeftuare
fori né applicare chiodi alla carcassa. Utilizzare
targhette adesive.

Usare solo accessori e pezzi di ricambio
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 elettronicamente contro

il sovraccarico. Tuttavia non operare il combina-
tore sotto carico. Prima della saldatura chivdere il
coperchio laterale. Prima della saldatura collegare il
pezzo allapparecchio 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 utilizzare una pasta

di protezione per ugelli. Questo impedisce che gli
schizzi di saldatura si attacchino. Spruzzare diago-
nalmente, cosi da evitare il bloccaggio dei fori di
sicurezza per |'uscita del gas.

In caso di carico dell'apparecchio, sollevare esclusi-
vamente servendosi dell'impugnatura preposta. Non
sollevare l'apparecchio tramite la carcassa serven-
dosi 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 Viti di regolazione

21 Bilanciere

22 Ingranaggio di avanzamento filo

23 Bracci orientabili

24 Compasso di spessore del filo in arrivo
25 Bocchetta di ingresso

Mandrino di uscita del filo (fig. 11)
26 Mandrino trascinatore

27 Mandrino di uscita

28 Freno del filo

29 Dado di fissaggio

Modifica dell'elettrodo del filo (fig. 1V)

30 Nipplo di fissaggio (=parte terminale) delle anime
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
impedire la fuoriuscita del gas

32 Dado a risvolto

33 Anime in politetrafluoroetilene o plastica

34 Tubo di supporto per anime in politetrafluoro-
efilene e plastica di 4 mm di diametro esterno,
sostituisce il tubo capillare di acciaio nel termi-
nale 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 Interruttore principale

41 Combinatore

Verifica dell'ordinanza sull'assicu-

razione contro gli infortuni

Secondo la norma EN 60974-4, l'utente di impianti
di saldatura utilizzati in ambito industriale ha
I'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.

Verifiche dell'ordinanza sull'assicurazione contro gli
infortuni condotte in modo non conforme possono por-
tare alla distruzione dellimpianto. Ulteriori informazioni
sulle verifiche dell'ordinanza sull'assicurazione contro
gli infortuni sugli impianti di saldatura sono disponibili
presso i centri di assistenza autorizzati della Wiirth.
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Il livello acustico dell'apparecchio & 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 compatibilita elettro-
magnetica in vigore.

Prestare attenzione a quanto segue:

B A causa del loro elevato assorbimento di
corrente, gli apparecchi di saldatura possono
provocare interferenze nel circuito eleftrico
pubblico. Percid il collegamento alla rete & sog-
gefto ai requisiti riguardanti il valore massimo
d'impedenza di refe consentito. L'impedenza
di rete massima ammessa (Ze,) dellinterfaccia
con la rete elettrica (allacciamento alla rete elet-
trica) & indicata nei dati tecnici. Eventualmente
contattare |'operatore di rete.

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

gere problemi di natura eleftromagnetica in:

* Connettori di corrente, fili pilota, linee di se-
gnale 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 confesti industriali
(per es. sistemi di allarme)

* Pacemaker e apparecchi acustici

* Dispositivi di calibro o misurazione

* Apparecchi con una resistenza alle interferen-
ze eccessivamente bassa

Nel caso in cui altre apparecchiature nelle vici-

nanze 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 l'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
eleftromagnetiche, l'utente (eventualmente insieme
alla consulenza tecnica del produttore) & responsa-
bile della loro eliminazione.
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Art. 5952 352 350
Numero di serie 951511689631010013
Anno di produzione 2021

L'anno di produzione del dispositivo pud essere determinato in base al numero seriale che ¢ riportato sulla
targhetta. L' 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 25-350 A
15,3-31,5V

Tensione a vuoto 155-420V

Impostazione della tensione 24 livelli

ED 100 %, 40 °C 160 A

ED 20 %, 40 °C 350 A

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

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

Velocita del filo 1-23 m/min

Tensione di rete 400V/3~

Frequenza di rete 50/60 Hz

Messa in sicurezza 25 Atr/C

della rete

Massimo assorbimento di corrente di rete 21,5A

Massima potenza assorbita 14,9 kVA

Fattore di potenza 0,89 cos ¢

Modalita di raffreddamento F

Classe d'isolamento F

Tipo di protezione IP 23

(IEC 529)

Tipo di bruciatore ML 3800

Dimensioni 830 x 390 x 690

(Lungh. x Largh. x Alt.) mm

Peso 104 kg

Classe di protezione D/

Efficienza della sorgente di corrente di saldatura alla 73 %

massima potenza assorbita

Tensione nominale in ingresso U, 400V

Corrente nominale in ingresso |1 max 21,5 A

Corrente d'ingresso effettiva massima |4 9,6 A

Tensione a vuoto U 42V

Potenza a vuoto 33W

*Ciclo di lavoro X 20% 100%

Tensione di lavoro U, 31,5V 22V

Corrente di saldatura |, 350 A 160 A

Corrente di saldatura |4 21,5A 6,5A

Potenza assorbita S; 14,9 kVA 4,5 kVA

* Rapporto tra il tempo di lavoro effettivo e il tempo di lavoro totale.
Nota 1: questo rapporto & compreso tra 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 inattivita 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 [l/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:
Velocitd di avanzamento del filo regolabile da 0,5 a 30 [m/min]
Velocitd 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

vicina.

Prima della messa in funzione

(fig. 1)

Collegamento del bruciatore
1. Collegare la spina centrale [14] del bruciatore
[1] alla presa femmina centrale [13].

Collegamento del cavo di massa

1. Collegare il cavo di massa [15] al terminale di
massa [16].

2. Assicurare il cavo di massa [15] con una
rotazione a destra.

3. Fissare il morsetto di massa [12] al tavolo di
saldatura o al pezzo altamente conduttivo.

Fissaggio del morsetto di massa

m  Fissare il morsetto di massa [12] nelle imme-
diate vicinanze del luogo di saldatura.
Assicurarsi che vi sia una connessione stabile e
altamente conduttiva tra il morsetto di massa e
il pezzo.

Non collocare il morsetto di massa
sull'impianto di saldatura o sulla
bombola del gas, poiché in caso
contrario la corrente di saldatura verra
condotta attraverso le conduzioni del
conduttore di protezione e potrebbe
distruggerle.
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richiesti alla filiale Wirth piv

Collegamento al circuito elettrico

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

Inserimento della bobina del filo di sal-

datura (Fig. 1)
Rimuovere la parte laterale [11] e svitare il dado
di fissaggio [29] sul mandrino di uscita [27].

2. Infilare la bobina del filo di saldatura sul man-
drino di uscita [27].
Assicurarsi che il mandrino trascinatore [26] si
innesti.
Utilizzare un adattatore per bobine del filo di
saldatura di piccole dimensioni.

3. Sistemare il freno del filo [28] in modo tale che
al rilascio del pulsante di bruciatura la bobina
del filo di saldatura non avanzi piv.

Procedura per infilare I'elettrodo del

fllo (fig. 1)

Svitare l'ugello porta-corrente del bruciatore

[11

Aprire la parte laterale [11].

Sollevare il bilanciere [21] in avanti @.

Infilare I'elettrodo del filo attraverso la bocchet-

ta di ingresso [25] e la presa femmina centrale

[13]

5. Chiudere i bracci orientabili [23] I'uno lonta-
Eé(&%ll'oltro e bloccare con il bilanciere [21]

4)

6. Accendere l'apparecchio tramite l'interruttore prin-
cipale [40].

7. Distendere la manichetta del bruciatore.

hobd



8. Premere il compasso di spessore del filo in arrivo [24].

9. Con le viti di regolazione [20] esercitare una
pressione di contatto tale che gli ingranaggi di
avanzamento del filo [22] continuino ancora a
girare all'arresto della bobina del filo di saldatura.

10. Con gli ingranaggi di avanzamento del filo [22]
esercitare una pressione di contatto minore sulla
parte laterale della bocchetta di ingresso [25]
rispetto a quella sulla presa femmina centrale
[13], in modo da mantenere in trazione I'elettro-
do del filo all'interno dell'unita di avanzamento.

E proibito bloccare o deformare il filo.

11. Premere il compasso di spessore del filo in arrivo
[24] fino a quando il filo non esca dal collo del
bruciatore di circa 20 mm.

12. Avvitare l'ugello 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 cate-
na di sicurezza [2].

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

brevi intervalli, in modo da eliminare eventuali

particelle di sporco.

Collegare il riduttore di pressione [7] alla bom-

bola del gas di sicurezza [3].

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

duttore [7].

Aprire la valvola della bombola [4].

Regolare la quantita 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 flussome-

tro [6].

Quantita di gas=Diametro del filo x 10 |/min.

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

Wwor

Adattamento dell'apparecchio alla

saldatura con filo di alluminio (fig. IV)

1. Sostituire l'ingranaggio di avanzamento filo [22]
con un altro appositamente per alluminio.

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

3. Togliere il tubo di supporto [34] dalla presa fem-
mina centrale [13].

4. Accorciare I'anima di plastica in eccesso [33],

e WURTH

in modo che a livello di spessore questa si adatti
allingranaggio di avanzamento filo e spingere il
tubo di ottone opportunamente accorciato sull'a-
nima di plastica sporgente [33] al fine della sta-
bilizzazione.

5. Fissare il bruciatore e infilare |'elettrodo del filo.
| numeri d'ordine delle parti intercambiabili di-
pendono 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 MM350 & 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 l'interruttore
principale [40]. Scegliere il livello 1 per una
gamma di saldatura con un'intensita di corrente
di piccola entita o il livello 2 per una gamma di
saldatura con un'intensita di corrente maggiore.

V" La spia del controllo di rete [36] si accende.

Il combinatore [41] serve ad armonizzare esatta-

mente la potenza di saldatura sull'elettrodo e sul

materiale.
Non commutare mai durante la
saldatural

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

Selettore di modalita operativa
Scegliere la funzione di saldatura desiderata sul
selettore di modalita operativa [39]:

Saldatura a 2 tempi ¥ 1

1. Tenere premuto il tasto del bruciatore.

v Viene aperta la valvola del gas. La velocitd
dell'avanzamento del filo viene comandata
automaticamente, viene acceso l'arco voltaico.

2. Rilasciare il tasto del bruciatore.

v 'avanzamento del filo viene interrotto, la durata
della combustione comandata automatica-
mente si esaurisce. |l filo brucia in modo che
non rimanga infilato nel pezzo. L'arco voltaico
scompare.
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Saldatura a 4 tempi $ ¢

1. Premere il tasto del bruciatore per breve tempo.

v" Viene aperta la valvola del gas. La velocita
dell'avanzamento del filo viene comandata
automaticamente, viene acceso |'arco voltaico.
Premere nuovamente il tasto del bruciatore per
breve tempo.

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

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
voltaico & scomparso.

Regolatore per I'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 di saldatura 1-5 impostare il re-
golatore [38] almeno sulla posizione centrale,
in modo da assicurare un avanzamento del filo
sufficiente.

2. Ridurre l'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
®  Con l'aiuto del regolatore [37] impostare la
durata della bruciatura dell'arco voltaico.

Indicatore di sovraccarico

Se durante I'azionamento del tasto del bruciatore la
spia del controllo della temperatura [35] si illuming,
l'apparecchio & sovraccarico. Lasciare che l'appa-
recchio si raffreddi a vuoto.
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Attenzione!
Pulire 'apparecchio esclusivamente con
la spina staccata dall'alimentazione.

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

Se I'apparecchio, nonostante |'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 Wrth.

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

Non gettare in nessun caso il carica-
batterie nei rifiuti domestici. Smaltire
l'apparecchio per mezzo di una-
zienda di smaltimento autorizzata o di
un istituto di smaltimento comunale.
Rispettare le prescrizioni legali
aftualmente in vigore. In caso di dubbi
contattare 'istituto di smaltimento. Smaltire in modo
ecologico tutti i materiali d'imballaggio.

Per il presente apparecchio Wiirth 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 dellapparecchio saranno riparati
oppure sard sostituito 'apparecchio. Si esclude la
garanzia per i danni riconducibili ad un uso improprio.

Le richieste potranno essere riconosciute soltanto se I'u-
tensile 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 responsabilita 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 o ordinazione di ricambi,
indicare sempre il numero dell’articolo indicato sulla
targhetta identificativa dell'apparecchio.

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

oppure pud essere richiesto alla sede Wirth pid vicina.

C € Dichiarazione di conformita

Dichiariamo sotto la nostra responsabilitér che questo
prodotto & conforme alle seguenti norme o documenti
normativi:

Norme
* EN 60974-1:2012
e 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 Wisrth GmbH & Co. KG, Abt. PCV
Reinhold-Wirth-Straf’e 12 - 17,

74653 Kinzelsau, Germany

A. ﬁcwu%/ \ﬂu 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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Pour votre sécurité

Lire attentivement ce mode d’emploi
avant la premiére utilisation de
I'appareil et respecter les conseils y
figurant.

Conserver ce mode d'emploi pour
une utilisation ultérieure ou un éven-
tuel repreneur de l'appareil.

AVERTISSEMENT - Avant la

premiére mise en service, lire impérative-

ment les consignes de sécurité |

La non-observation de ce mode d'em-
ploi et des consignes de sécurité peut provoquer des
endommagements de l'appareil et des dangers pour
l'opérateur et d'autres personnes. Contacter immédia-
tement le revendeur en cas d'avarie de transport.

7\

Consignes de sécurité

Remarque
Il est défendu de modifier l'appareil. De
telles modificafions sont susceptibles de
provoquer des dommages corporels ou
des dysfoncfionnements.
Seules les personnes autorisées et formées en
conséquence peuvent effectuer des réparations
sur l'appareil. Toujours employer pour ce faire les
pieces de rechange originales de la société Adolf
Wiirth GmbH & Co. KG. Ceci garantira le maintien
de la sécurité de 'appareil.
Avant le soudage, éloignez tout solvant, produit de
dégraissage et d'autres matériaux inflammables de
la zone de fravail. 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 'ambiance est faible. Soyez extrément
prudent lors de réparations sur la tuyauterie ou
sur des réservoirs contenant ou ayant confenu des
liquides inflammables ou des gaz.
Il ne faut pas exposer l'appareil & la pluie, ni le
nettoyer au jet d'eau ou de vapeur.
N'exécutez jamais des fravaux de soudage sans
masque & main. Mettez les personnes autour de
vous en garde contre les rayons de I'arc électrique.
Utilisez des dispositifs d'aspiration adaptés aux gaz
et aux vapeurs qui se dégagent lors de l'usinage.
Utilisez un appareil de protection respiratoire, s'i
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
immédiatement la fiche de secteur. N'utilisez jamais
I'appareil avec céble endommaggé.
Tenez un extincteur & portée de main.
Aprés le soudage, exécutez un contréle d'incendies
(cf. contrale UVV - Contréle en conformité avec les
prescriptions de prévention des accidents).

m  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 a billes, cables en acier, fils de
profecfion, efc., car ceux-ci pourraient fondre.

B Sécurisezvous et lappareil pour des travaux sur
des surfaces de fravail hautes ou inclinées.

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

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

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

m  Nutilisez que des appareils portant le marquage
pour des fravaux dans des récipients fermés,
des zones de travail trés étroites et lorsqu'ily a un
plus grand danger d'électrocution.

B Mettez lappareil 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 tombe pas.

®  Pour le transport, enlevez la bouteille de gaz.

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

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

m N'utiliser 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.

Les éléments 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 Vis d'ajustage

21 Levier basculant

22 Bobine d'avance de fil

23 Bras pivotants

24 Bouton-poussoir pour alimentation en fil
25 Buse d'entrée

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) des
tuyaux 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 Tuyaux de PTFE et de matiére synthétique

34 Tube support pour tuyaux 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

Contrdle UVV

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. Wisrth 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 UVV incorrects peuvent détruire le poste.
Pour plus de détails relatifs aux contréles UVV sur
des postes de soudure, contactez les services aprés-
vente autorisés de Wiirth.
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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 actuel-

lement en vigueur.

Respectez ce qui suit:

® A cause de leur réception importante d'élec-
tricité, 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 maximale autorisée.
L'impédence maximale autorisée (Z,.,) de
linterface au réseau électrique (branchement
au réseau électrique) est indiquée dans les
données techniques. Consultez éventuellement
votre fournisseur d'électricité.

B L'appareil est destiné a la soudure dans le
domaine artisanale et dans l'industrie (CISPR 11
class A). Lors de I'utilisation dans d'autres environ-
nements (p. ex. des zones résidentielles), d'autres
appareils électriques peuvent étre perturbés.
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Il peut y avoir des problémes électromagné-
tiques 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

industriels (p. ex. des systémes 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 per-

turbées, des blindages additionnels peuvent étre

nécessaires.

B Lenvironnement respectif peut s'étendre au-dela des
limites du terrain. Cela dépend de la construction du
batiment et d'aufres activités qui s'y déroulent.

Employez I'appareil conformément aux indications

et instructions du fabricateur. L'opérateur de I'appa-

reil est responsable de l'assemblage et le fonction-
nement de l'appareil.

En cas de perturbations électromagnétiques, l'opé-

rateur est responsable de leur élimination (éventuel-

lement avec |'assistance technique du fabricateur).



Caractéristiques techniques

5952352 350
951511689631010013

Art.
Numéro de série
Année de fabrication

e WURTH

L'année de fabrication de I'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 & I‘année de fabrication 2021

[31-10=21])
Zone de soudage 25-350 A/
15.3-31.5V
Tension en circuit ouvert 15.5-420V
Réglage de tension en 24 phases
Facteur de marche 100 %, 40°C 160 A
Facteur de marche 20 %, 40°C 350 A
Fil & souder, acier 0.6-1.6mm@
Fil & souder, aluminium 1.0-1.6 mm @
Vitesse d'avance de fil 1-23 m/min
Tension du secteur 400V/3~
Fréquence de réseau 50/60 Hz
Fusible du secteur 25 Atr/C
Absorption maximale du réseau 21.5A
Puissance absorbée maximale 14.9 kVA
Facteur de puissance 0.89 cos ¢
Refroidissement F
Classe d'isolement F
Classe de protection (IEC 529) P23
Type de chalumeau de soudage ML 3800
Dimensions (L x L x H) 830 x 390 x 690
mm
Poids 104 kg
Classe de protection D/
Rendement de la source de courant de soudage a 73 %
puissance absorbée maximum
Tension d'entrée nominale U 400 V
Courant d’entrée nominal max. 11 max 21,5A
Courant d’entrée effectif max. |1 9,6 A
Tension & vide U 42V
Puissance & vide 33W
*Durée de service X 20% 100%
Tension de service U, 31,5V 22V
Courant de soudage |y 350 A 160 A
Courant de soudage |4 21,5A 6,5A
Puissance réception S; 14,9 kVA 4,5 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 continu, 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 [nm] 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 succur-

sale Wirth la plus proche.

Avant la mise en service (fig. I)

Raccordement du chalumeau de

soudage

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

Ne déposez pas la pince de céble
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 pourraient étre
détruites.
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Branchement au réseau

Branchez la fiche sur une prise de
courant appropriée.

Le fusible doit &tre conforme aux
indications des caractéristiques
techniques.

Introduction de la bobine de fil @ souder

(flg 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)

Dévissez la tube de contact du chalumeau [1].
Ouvrez le panneau latéral [11].

Rabattez les leviers basculants [21] en avant@

Enfilez le filélectrode & travers la buse d'entrée
[25] et la douille principale [13] @.

Dépliez les bras pivotants [23] et bloquezles
avec les leviers basculants [21] @
Démarrez l'appareil avec l'inferrupteur principal
[40].

Etirez la torche.
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8. Appuyez sur le bouton-poussoir pour alimenta-
tion en fil [24].

9. Réglez la pression d'appui avec les vis d'ajustage
[20] de facon & ce que les bobines d'avance de
fil [22] s'emballent de justesse lorsqu'on retient
la bobine de fil & souder.

10. Réglez la pression d'appui des bobines d'avance
de fil [22] au cété de la buse d'entrée [25] &
une valeur inférieure qu'au cété de la douille
principale [13] pour maintenir la traction du fil
électrode & l'intérieur de l'unité d'avance.

Ne pas coincer ni déformer le
filélectrode.

11. Appuyez sur le bouton-poussoir pour alimen-
tation en fil [24] jusqu'a ce que le fil dépasse
I'extrémité de la torche d'environ 20 mm.

12. 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'ajustage

[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].

ooa

Changement du poste pour le sou-

dage a fil en aluminium (fig. 1V)

1. Remplacez la bobine d'avance de fil [22] par
une bobine d'avance de fil en aluminium appro-
priée.

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

[33].

e WURTH

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

4. Raccourcissez le tube de matiére synthétique
dépassant [83] 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 partie
dépassante du tube de matiére synthétique [33]
pour le stabiliser.

5. Serrez le chalumeau et enfiler le fil-électrode.
Les numéros de commande des piéces de
rechange en fonction du type de chalumeau et
du diamétre du fil sont répertoriées dans la liste
des piéces de rechange du chalumeau.

Mise en service (fig. V1 / VII)

L'utilisation du MM350 est trés simple :

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

L'avance du fil peut &tre manuellement modifiée.

m  Démarrez l'appareil avec l'interrupteur principal
[40]. Sélectionnez degré 1 pour un soudage &
faible ampérage ou degré 2 pour un soudage &
ampérage élevé.

v Le voyant vert de contrdle de la tension réseau
[36] s'allume.

Le commutateur & gradin [41] sert & adapter

exactement la puissance de soudage & I'électrode et

le matériau.
Ne jamais commuter pendant le
soudage !

En cas de marques de brilures, 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]:

Soudage 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, l'arc électrique est amorcé.

2. Lachez le bouton-poussoir du chalumeau.

v" L'avance du fil s'arréte, la période de post-com-
bustion automatiquement commandée se ter-
mine. Le fil retourne pour qu'il ne s'accroche pas
dans la piéce a usiner. L'arc électrique s'éteint.
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Soudage a4 temps 1 ¢
Appuyez briévement sur le bouton-poussoir du
chalumeau.

V" Le robinet de la bouteille de gaz est ouvert.

La vitesse d'avance du fil est automatiquement
réglée, l'arc électrique est amorcé.

2. Appuyez & nouveau briévement sur le bouton-
poussoir du chalumeau.

v" L'avance du fil s'arréte, la période de post-com-
bustion automatiquement commandée se ter-
mine. Le fil retourne pour qu'il ne s'accroche pas
dans la piéce & usiner. L'arc électrique s'éteint.

Soudage par points eeee

1. 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
bouton-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 suffi-
sante.

2. Sile fil avance par &coups, 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 rar 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 contréle de la température [35] s'allume,
l'appareil est surchargé. Laissez refroidir I'appareil
en marche & vide.
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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 contrdle, il faut faire
effectuer la réparation par un service aprés-vente
autorisé pour les outils de Wirth.

Pour toute question complémentaire et pour com-
mander des piéces de rechange, il faut impérati-
vement indiquer le numéro d'article de l'appareil
figurant sur la plague de type de l'appareil.

Informations pour la protection

de I'environnement

Ne jetez jamais |'appareil dans les
déchets résiduels. Remettez |'appa-
reil & une société de traitement des
déchets agréée ou & votre adminis-
tration communale de traitement des
déchets. Respectez les prescriptions
actuellement en vigueur. En cas de
doute, contactez votre administration communale.
Eliminez tout le matériel d'emballage de facon
écologique.

Pour cet appareil Wiirth, nous offrons une garantie
conforme & la réglementation légale /spécifique au
pays & partir de la date d'achat (preuve par facture
ou bon de livraison).

Les dommages apparus sont remédiés soit par une
livraison de remplacement, soit par une réparation.
Les dommages qui sont causés par une manipula-
tion non adéquate sont exclus de la garantie.

Les réclamations ne sont reconnues que si 'appareil
non démonté est remis & une filiale Wirth, votre
représentant Wiirth ou un service aprés-vente
autorisé par Wirth. Sous réserve de modifications
techniques. Sous réserve de fautes d'impression.



Piéces de rechange

Si l'appareil tombe en panne, malgré les procédés
soigneux de production et de contréle, il faut faire
effectuer la réparation par un Wiirth masterService.
Pour toute question complémentaire et pour comman-
der des pieces de rechange, il faut impérativement
indiquer le numéro d'article de I'appareil figurant sur
la plaque de type de I'appareil.

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

ou de la demander auprés 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
¢ EN 60974-1:2012
* EN 60974-2:2013
e EN 60974-10:2014 CLA

selon les prescriptions des directives :

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

La documentation technique peut étre retirée auprés
de:

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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Para su seguridad

©

ADVERTENCIA - jAntes de la
primera puesta en servicio, leer
necesariamente estas indicacio-
nes 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 otras personas. En caso de dafios de trans-
porte, informar inmediatamente al distribuidor.

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.

Indicaciones de seguridad

Nota No intenfe nunca desmontar el reductor de presién.
Se prohibe realizar modificaciones en el Susfituir el reductor de presién si esté defectuoso.
aparato. Tales modificaciones pueden Procurar que exista un contacto bueno y directo del
ocasionar dafios personales y funciones conductor de pieza cerca de la zona de soldadura.
erréneas. La corriente de soldadura no debe aplicarse a través
®  Los reparaciones en el aparato sélo deben de cadenas, rodamientos de bolas, cables de acero,
realizarse por personas formadas y encargadas conductores de puesta a tierra, etc. para evitar que se
para ello. A este respecto han de ufilizarse siempre produzca una fusién.
piezas de repuesto originales de Adolf Wirth Protéjase a usted mismo y al aparato cuando
GmbH & Co. KG. Ello garantiza que se mantenga trabaije en superficies elevadas o inclinadas.
la seguridad en el aparato. El aparato sélo debe conectarse a una red
B Anfes de empezar a soldar, se han de eliminar disol- eléctrica puesta a tierra adecuadamente. (sistema
ventes, desengrasantes y otros materiales inflamables trifésico con cuatro conductores o sistema mo-
de la zona de trabaijo. Cubrir los materiales inflama- nofésico con tres conductores y conductor neutro
bles que no sean méviles. puesto a tierra). La foma de corriente y el cable
Sélo debe soldarse si el aire ambiental no contiene alargador han de tener un conductor de puesta a
altas concentraciones de polvo, vapores dcidos, gases tierra funcionable.
o sustancias inflamables. Se recomienda especial Se debe usar ropa de proteccién y guantes y
precaucion cuando se realicen trabajos de reparacién mandil de cuero.
en sistemas de tubos y recipientes que contengan o No descongele tubos o conductos congelados
hayan contenido liquidos inflamables o gases. mediante un aparato de soldadura.
®  El aparato no debe exponerse a la lluvig, ni En recipientes cerrados, en condiciones de uso
rociarse o limpiarse con chorro de vapor. estrechas y con riesgo eléctrico incrementado sélo
m  No debe soldarse nunca sin mdscara de soldadura. deben utilizarse aparatos con el simbolo [S].
Advierta a las personas de su entorno sobre la En pausas de trabajo, desconecte el aparato y
radiacién por arco. cierre la vélvula de la bombona.
B Se ha de utilizar un dispositivo de aspiracién Fije la bombona de gas con la cadena de segu-
adecuado para gases y vapores de corfe. Use una ridad para que no se caiga.
mascarilla si existe riesgo de respirar vapores de La bombona de gas ha de quitarse para el transporte.
soldadura o corte. Saque el enchufe de red de la toma de corriente
m  Siel cable de red resulta dafiado o cortado durante antes de cambiar el lugar de colocacién o realizar
el trabaijo, no tocar el cable, sino extraer inmedia- trabajos en el aparato.
tamente el enchufe de red. El aparato no debe Para la identificacién del aparato, no taladrar o rema-
utilizarse nunca con el cable dafiado. char en la carcasa. Utilice etiquetas adhesivas.
m  Cologue un extintor a su alcance. Utilizar solamente accesorios y piezas de
B Una vez finalizados los trabaijos de soldadura, realice repuesto originales Wiirth.
un control de incendio (véase las UVV - Unfall
Verhiitungs-Vorschriften - normas de prevencién de
accidentes).
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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 por 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 Tornillos de regulacion

21 Palanca de basculacién

22 Rodillo de avance de alambre
23 Brazos giratorios

24 Pulsador de entrada de alambre
25 Tobera de entrada

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 Anilloen O 3,5x 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 plésti-
co 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 de normas de pre-

vencion de accidentes

Por motivo de trabaijo, 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 de normas de pre-
vencién de accidentes realizadas inadecuadamente
pueden provocar el deterioro de la instalacién.

En los puntos de soporte autorizados del servicio
técnico de Wiirth puede obtener informacién

més detallada sobre comprobaciones de normas
de prevencién de accidentes 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. 5952 352 350
NUmero de serie 951511689631010013
Ao de fabricacién 2021

El afio de fabricacién del dispositivo puede calcularse a partir del ndmero 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.
(Ejemplo: en el nimero de serie xxxxxxxxxx3 1 xxxxxx, el afio de fabricacién seria el 2021 (31-10 = 21))

Rango de soldadura 25-350 A/
153-31,5V

Tensidn en vacio 15,5-420V

Ajuste de tensién 24 niveles

ED 100 %, 40 °C 160 A

ED 20 %, 40 °C 350 A

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

alambres soldables, aluminio 1,0-1,6 mm &

Velocidad de transporte de alambre 1-23 m/min

Tensién de red 400V/3~

Frecuencia de red 50/60 Hz

Fusible de red 25 Atr/C

mdx. consumo de corriente de red 21,5A

méx. potencia absorbida 14,9 kVA

Factor de potencia 0,89 cos ¢

Tipo de refrigeracién F

Clase de material aislante F

Tipo de proteccién IP 23

(IEC 529)

Tipo de quemador ML 3800

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

Peso 104 kg

Clase de proteccién D/

Eficiencia de la fuente de energia para solda- 73 %

dura con el méximo consumo

Voltaje nominal de entrada U, 400V

Corriente nominal de entrada mdx. 11max 21,5A

Corriente de entrada efectiva méx. |14 9,6 A

Tensién en vacio Ug 42V

Potencia en vacio 33W

*Tiempo de conexién X 20% 100%

Voltaje de funcionamiento U, 31,5V 22V

Corriente de soldadura I, 350 A 160 A

Corriente de soldadura |4 21,5A 6,5 A

Potencia absorbida S; 14,9 kVA 4,5 kVA

* Relacién del tiempo de trabajo real con el tiempo de trabaijo total.

Observacién 1: Esta relacién se sitia entre Oy 1y puede expresarse en porcentaje.

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 Wirth mds cercana.

VG EHC S TS TR VTR (AR Conexidn a la red eléctrica

Inserte el conector en una toma de

Conexién del quemador corriente adecuada. El fusible tiene
1. Conecte el conector central [14] del quemador que corresponderse con los datos
[1] en el casquillo central [13]. técnicos.
Conexion del conductor de pieza Colocacion del carrete de alambre de
1. Conecte el conductor de pieza [15] en la cone- soldadura (fig. N)
xién de tierra [16]. Quite la parte lateral [11] y suelte la tuerca de
2. Fije el conductor de pieza [15] girando una sujecion F 29] en el pivote de salida [27].
vuelta hacia la derecha. 2. Inserte el carrete de alambre de soldadura en
3. Sujete las tenazas de tierra [12] en la mesa de el pivote de salida [27].
soldadura o en la pieza de forma que exista Procure que el pivote arrastrador [26] encaje.
una buena conductividad. Use un adaptador para pequefios carretes de
alambre de soldadura.
Sujecién de las tenazas de tierra 3. Ajuste el freno de alambre [28] de modo que al
®m  Sujete las tenazas de tierra [12] cerca del soltar la tecla del quemador, el carrete de alam-
punto de soldadura. Procure que exista una bre de soldadura no pueda dar més de si.
unién firme y con buena conductividad entre las
tenazas de fierra y la pieza. Enhebrar el electrodo de alambre (fig. 1)
1. Desatornille la tobera de corriente del quemador [1].
No coloque las tenazas de tierra 2. Abra la parte lateral [11].
sobre la instalacién de soldadura o la 3. Pliegue la_palanca de basculacién [21] hacia
bombona de gas, pues en otro caso, adelante Cﬁ
la corriente de soldadura podria 4. Enhebre el electrodo de alambre por la tobera
aplicarse a través de las conexiones de entrada [25] y el casquillo central [13] @).
del conductor de puesta a tierra y 5. Separe los brazos giratorios [23] y bloquéelos
deteriorar las mismas. con las palanca de basculacién [21]
6. Conecte el aparato mediante el interruptor princi-
pal [40].
7. Estire la manguera del quemador.
8. Presione el pulsador de entrada de alambre [24].
9. Ajuste la presién de apriete con los tornillos de

regulacién [20], de forma que los rodillos de
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avance de alambre [22] se embalen al sujetar
firmemente el carrete de alambre de soldadura.

10. Ajuste la presién de apriete de los rodillos de
avance de alambre [22] en el lado de la tobera
de entrada [25] con un menor grado que en el
lado del casquillo central [13], para mantener
a traccién el electrodo de alambre dentro de la
unidad de avance.

El alambre no debe engancharse ni
deformarse.

11. Presione el pulsador de entrada de alambre
[24] hasta que el mismo salga aprox. 20 mm
del cuello del quemador.

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

Conexién 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. Abravarias veces - brevemente - la vélvula de la bom-
bona de gas [4] para eliminar mediante soplado las
particulas de suciedad eventualmente existentes.

3. 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].

Con el pulsador del quemador presionado,

regule la cantidad de gas en el tornillo de ajuste

[9] del reductor de presidn [7]. La cantidad de

gas se indica en el flujémetro [6]. Cantidad de

gas=diametro de alambre x 10 |/min.

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

o

Reequipamiento de la instalacién para

soldar con alambre de aluminio (fig. IV)

1. Cambie el rodillo de avance de alambre [22]
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 inter-
cambiables dependen del tipo de quemador
utilizado y del diémetro del alambre, y pueden
observarse en las listas de piezas de repuesto
del quemador.

Puesta en servicio (fig. V1 / VII)

El manejo del MM350 se concibe con suma sencillez:
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]. Seleccione el nivel 1 para un
rango de soldadura con intensidad de corriente
baja, o el nivel 2 para un rango de soldadura
con intensidad de corriente alta.

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 sueldel!

Si se observan ranuras de penetracién, reduzca la
tensién de soldadura con el interruptor graduado
[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 presionado el pulsador del quemador.

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

2. Suelte el pulsador del quemador.

V" El avance del alambre se detiene; finaliza el tiempo
de combusfién libre controlado autométicamente. El
alambre se inflama de nuevo para no quedar inser-
tado en la pieza. El arco de soldadura se extingue.
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Soldar-4 ciclos $ ¢

1. Presione brevemente el pulsador del quemador.

v" La vélvula de gas se abre. La velocidad de avance
del alambre se controla automdticamente; el arco
de soldadura se enciende.

Presione de nuevo brevemente el pulsador 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.

Soldar por puntos eeee

1. Presione el pulsador 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 el pulsador del
quemador.

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 regu-
lador 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 combustidn del arco con el
regulador giratorio [37].

Indicador de sobrecarga

Al accionar el pulsador del quemador, si el indica-
dor 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 com-
probacién, su reparacién debe encargarse a un
centro de servicio técnico autorizado para herra-
mientas Wirth.

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 la
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 estén 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 servicio
postventa autorizado Wiirth. Se reversa el derecho
de realizar modificaciones técnicas.

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

Si fallara el aparato a pesar de haberse realizado
un procedimiento cuidadoso de fabricacién y
comprobacién, su reparacién debe encargarse a un
Wiirth 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 apa-
rato puede consultarse en el sitio 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
¢ EN 60974-1:2012
* 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. PCV
Reinhold-Wiirth-Strafle 12 - 17,

74653 Kiinzelsau, Germany

A. ﬁcwuy \F}u 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

Leia atentamente este manual de
instrucdes e cumpra as instrucdes do
mesmo antes da primeira colocacdo
em funcionamento.

Guarde estas instrucdes de servico
para uso posterior ou para o proprie-
tdrio seguinte.

ATENCAO - £ imprescindivel ler estes
avisos de seguranca antes da
primeira colocacdo em funcionamento!

O ndo cumprimento deste Manual de Instruces e
das Instrucdes de Seguranca pode levar & ocorrén-
cia de danos no aparelho e perigos tanto para o
utilizador como para terceiros. Em caso de danos
provocados pelo transporte, informe imediatamente
o revendedor.

Instrucées de seguranca

Observacéo

E proibido fazer modificacées no

aparelho. Estas mudancas podem

causar danos a pessoas ou falhas no

funcionamento.
Reparacdes no aparelho podem ser realizadas
apenas por pessoal devidamente qualificado e
autorizado. Para tal, s6 é permitida a utilizagéo
de pecas sobresselentes originais da Adolf Wiirth
GmbH & Co. KG. Deste modo, garante-se que a
seguranca do aparelho é mantida.
Antes do inicio dos trabalhos de soldadura remova
solventes, desengordurantes e outros materiais
combustiveis da drea de operacdo. Cubra
materiais combustiveis ndio méveis. Proceda aos
trabalhos de soldadura apenas caso o ar ambiente
n&o contenha elevadas concentracées de pd, va-
pores de dcidos, gases ou substdncias inflamaveis.
Recomenda-se especial cuidado durante a exe-
cucdo de trabalhos de reparagdo em sistemas de
tubagens e recipientes que confenham ou tenham
contido liquidos ou gases combustiveis.
Ndo exponha o aparelho & chuva, ndo pulverize
com d4gua e ndo utilize jactos de vapor.
Nunca realize os trabalhos de soldadura sem a
madscara de soldadura. Na drea dos trabalhos,
avise as pessoas para se protegerem contra os
raios do arco elécirico.
Utilize um equipamento de extraccdo adequado
para gases e vapores resultantes de corte. Utilize
uma proteccdo respiratdria, caso exista o perigo
de inalar vapores resultantes de trabalhos de
soldadura ou de corte.
Se o cabo de rede for danificado ou cortado du-
rante os trabalhos, ndo toque no mesmo e remova
imediatamente a ficha da tomada. Nunca utilize o
aparelho com um cabo danificado.

m  Use vestudrio de proteccéo, luvas de cabedal e

B Ngo descongele tubos ou cabos congelados com
B Em recipientes fechados e em zonas de dlfo risco,

®  Desligue o aparelho durante as pausas de trabalho
B Proteja a garrafa de gés com a corrente de segu-

B Remova a garrafa de gds para o transporte.
B Exfraia a ficha da tomada antes de mudar de local

B Para afixar uma identificagéo no aparelho, ndo fure

m Utilize apenas acessérios e pecas de

®  Tenha sempre um extinfor ao seu alcance.

B Apds conclusdo dos trabalhos de soldadura,
realize sempre um controlo de incéndio (ver regula-
mento de prevencéo de acidentes UVV).

®  Nunca fente desmantelar o redutor de pressdo.
Substitua um redutor de presséo com defeito.

B Verifique se existe um contacto bom e directo do
condutor para pega de trabalho na imediacdo do
ponto a soldar. N&o conduza a corrente de soldo-
dura através de correias, rolamentos de esferas,
cabos de aco, condutores de proteccdo, etc., uma
vez que esfes podem derrefer.

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

m O aparelho s pode ser conectado a uma rede eléc-
trica correctamente ligada & ferra. (Sistema trifésico a
quatro fios com neutro ligado & terra ou sistema mono-
fésico a trés fios com neutro ligado @ terra). A fomada
eléctrica e o cabo de extensdo t8m de estar equipados
com um condutor de protecgéo operacional.

avental de cabedal.

a ajuda de um aparelho de soldadura.
utilize apenas aparelhos com o simbolo [S].
e feche a vélvula da garrafa.

ranca, a fim de evitar uma eventual queda.

de instalagdo ou de realizar trabalhos no aparelho.

a caixa nem instale rebites. Utilize placas adesivas.

reposicdo originais da Wiirth.
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Utilizacéo prevista

O aparelho foi concebido para soldar aco, alumi-
nio e ligas, fanfo em ambientes comerciais como
industriais.

O utilizador é responsavel por danos cau-
sados pela utilizacéo incorrecta.

Proteccdo do aparelho

O aparelho estd protegido electronicamente contra
sobrecargas. No entanto, o interruptor de niveis n&o
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. Pulve-
rize o interior do bico de gds com um antiaglome-
rante 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
gds de proteccdo.

Ao carregar o aparelho, segure apenas na pega
prevista para tal. N&o eleve o aparelho com um
empilhador, ou similar, pela caixa.

Elementos do aparelho

Aparelho de soldadura (fig. 1)
Pistola

Corrente de seguranca

Garrafa de gds de proteccdo™
Vélvula da garrafa de gés*
Indicador de nivel

Fluxémetro

Redutor de pressdo

Mangueira de gés de proteccdo
Parafuso de ajuste

10 Rolos de transporte

11 Peca lateral

12 Pinca de massa

13 Casquilho central

14 Ficha central

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

17 Elementos de comando

18 Pega

19 Superficie de apoio

*ndo fornecido

NVONOCURWN -
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Alimentador de fio de 4 rolos (fig. Il)
20 Parafusos de regulacdo

21 Alavanca basculante

22 Rolo de alimentacdo de fio

23 Bracos orientdveis

24 Botdo de alimentacdo de fio

25 Bocal de entrada

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

27 Eixo do desbobinador

28 Travdo de fio

29 Porca de retencéo

Converséo do fio (fig. 1V)

30 Bocal de retencdo (=peca de aperto) das almas
de PTFE ou de pléstico para didmetros exterio-
res de 4,0 mm e 4,7 mm

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

32 Porca de capa

33 Alma de PTFE e de pléstico

34 O tubo de suporte para almas de PTFE e de
plastico com um diémetro exterior de 4 mm
substitui o tubo capilar de aco na ligacdo cen-
tral. Em caso de didmetro 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 duracdo da solda-
dura por pontos

38 Regulador giratério para a alimentacdo de fio

39 Selector do modo de funcionamento

40 Interruptor principal

41 |Interruptor de niveis

Inspeccéo ao abrigo do BGV

*BGV ("regulamento aleméo de prevencdo de
acidentes"). O operador de aparelhos de soldadura
em instalacdes comerciais é obrigado a solicitar
regularmente um controlo de seguranca dos apare-
lhos, em conformidade com a Norma EN 60974-4.
A Wiirth recomenda que este controlo seja reali-
zado a cada 12 meses.

O controlo de seguranca também deve ser reali-
zado apés qualquer alteracéo ou reparacéo do
aparelho. Inspeccdes técnicas realizadas de forma
incorrecta podem resultar na destruicéo do apare-
lho. Para mais informacées sobre inspeccdes técni-
cas ao abrigo do regulamento de prevencéo de aci-
dentes (UVV) em aparelhos de soldadura, contacte
os centros de assisténcia técnica autorizados Wirth.

45



e WURTH

®  Durante a colocacdo em funcionamento podem
ocorrer problemas electromagnéticos em:

O nivel de ruido do aparelho ¢ inferior a 70 dB(A), * Cabos de alimentagdo de rede, cabos piloto,
medido numa situacdo de carga normal, em confor- cabos de sinal e de telecomunicacées na
midade com a Norma EN 60974-1, no ponto de proximidade do equipamento de soldadura
funcionamento méximo. ou de corte

Emissores e receptores de televisdo e de rddio
Computadores e outras unidades de comando
Dispositivos de proteccdo em equipamentos
(CEM) comerciais (p. ex. insiold(;()es. fie alarme)

* Pacemakers e aparelhos auditivos
Dispositivos de calibracdo ou medicdo

Compatibilidade electromagnética

Este produto cumpre as normas CEM actualmente ¢ Em aparelhos com uma resisténcia ao ruido

em vigor. excessivamente baixa

Tenha em atencdo o seguinte: Em caso de avaria de outros dispositivos na imedia-

®  Os aparelhos de soldadura podem causar ¢do, podem ser necessdrias blindagens adicionais.
avarias na rede eléctrica devido ao seu B A drea a observar pode estender-se além dos
elevado consumo de energia. Por esta razdo, a limites das instalacdes, dependendo do tipo
ligacdo eléctrica estd sujeita a requisitos no que de construcéo do edificio e das actividades
respeita & impedéancia de rede méxima permi- realizadas no local.
tida. A impedéncia de rede méxima permitida Opere o aparelho de acordo com as informagées e
(Znex) da interface da rede eléctrica (ligagdo instrucdes do fabricante. O operador do aparelho é
eléctrica) é indicada nos dados técnicos. Se responsdvel pela instalacdo e operacdo do apare-
necessdrio, entre em contacto com o operador lho. Em caso de interferéncias electromagnéticas,
de rede. o operador (event. com a ajuda técnica do fabri-

® O aparelho foi concebido para trabalhos de cante) é responsdvel pela sua resolucdo.

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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Art. 5952 352 350
NUmero de série 951511689631010013
Ano de fabrico 2021

O ano de fabrico do dispositivo ¢ indicado no nimero de série, que se encontra na placa de caracteristi-
cas. Os digitos da posicdo 11 e 12 do ndmero de série menos 10 dao-nos o ano de fabrico. (Exemplo: no
ndmero de série xxxxxxxxxx3 1 xxxxxx obtemos o ano de fabrico 2021 (31-10 = 21))

Area de soldadura 25-350 A/
15,3-31,5V

Tensdo em circuito aberto 155-420V

Ajuste da tenséo 24 niveis

ED 100 %, 40 °C 160 A

ED 20 %, 40 °C 350 A

Fios soldaveis, aco
Fios soldaveis, aluminio

Diém. 0,6 - 1,6 mm
Diém. 1,0-1,6 mm

Velocidade de alimentacdo do fio 1-23 m/min
Tensdo de rede 400V/3~
Frequéncia de rede 50/60 Hz
Proteccdo fusivel de rede 25 Atr/C
Consumo mdx. de energia 21,5A
Poténcia méx. absorvida 14,9 kVA
Factor de poténcia 0,89 cos ¢
Tipo de arrefecimento F
Classe de isolamento F
Grau de proteccdo IP 23
(IEC 529)
Tipo de pistola ML 3800
Dimensdes (P x L x A) 830 x 390 x 690
mm
Peso 104 kg
Classe de proteccdo D/
Eficiéncia da fonte de corrente de soldadura com 73 %
consumo de energia maximo
Tensdo estipulada de entrada U, 400V
Corrente estipulada de entrada méx. |1max 21,5A
Corrente de entrada méx. efetiva |14 9,6 A
Tensdo em vazio Uy 42V
Poténcia minima sem carga 33W
*Fator de utilizagéo X 20% 100%
Tensdo de servico U, 31,5V 22V
Corrente de soldadura I, 350 A 160 A
Corrente de soldadura |4 21,5A 6,5 A
Poténcia do motor 4 14,9 kVA 4,5 kVA
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* Relacdo entre o tempo de trabalho efetivo e o tempo de trabalho total.
Observacdo 1: Esta relacéo situa-se entre O e 1 e pode ser expressa como uma percentagem.
Observagdo 2: Para este documento, a duracdo de um ciclo completo é de 10 minutos. Por exemplo,

com um fator de utilizagdo de 60%, o tempo de carga de 6 minutos. continuo é seguido por um tempo de

inatividade de 4 minutos.

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

Lista modelos equivalentes: Nenhum

Valores de referéncia para materiais de adicéo

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

Valores de referéncia Quantidade de fio de enchimento fundido:
Velocidade do avanco do fio ajustavel 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 Concecéo Ecolégica

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. I)

Ligacéio da pistola
1. Lligue a ficha central [14] da pistola [1] & toma-
da central [13].

Ligacdo do condutor para peca de

trabalho

1. Lligue o condutor para peca de trabalho [15] &
ligacdo 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
conducédo.

Fixe a pinca de massa

m  Fixe a pinca de massa [12] na imediacdo do
ponto a soldar.
Verifique se existe uma ligacéo fixa com boa
conducéo entre a pinca de massa e a peca de
trabalho.

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

Ligacéo a rede eléctrica

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

((i:gloi:lt):g&o da bobina de fio de soldadura
ig.
].gRemova a peca lateral [11] e desaperte a por-
ca de retencdo [29] no mandril do desbobi-
nador [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. Infroduza o travéo de fio [28] de modo a que a
bobina de fio deixe de funcionar ao soltar o botdo
da pistola.

Enfiamento do fio (fig. 1)

. Desaparafuse o bico de contacto da pistola [1].

Abra a peca lateral [11].

Puxe a alavanca basculante [21] para a frente @.

Enfie o fio através do bocal de entrada [25] e o

casquilho central [13] @.

Separe os bracos orientdveis [23] e fixe com as

alavancas basculantes [21] @5 @

Ligue o aparelho no interruptor principal [40].

Estique a mangueira da pistola.

Prima o botdo de alimentacdio de fio [24].

Ajuste a press@o de compress&o com os parafusos

de regulacéo [20], de modo a que os rolos de ali-

mentac&o de fio [22] mal possam rodar ao fixar a

bobina de fio de soldadura.

10. Ajuste os rolos de alimentacéo de fio [22] no lado
do bocal de entrada [25] mais abaixo do que no
lado do casquilho central [13], para que o fio seja
tensionado para dentro da unidade de alimento-
cdo.

VONOS O AN~

O fio ndo pode ficar apertado ou
deformado.

11. Prima o botdo de alimentacéo de fio [24] até que
o fio sobressaia aprox. 20 mm no colar da pistola.

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

Ligacéo da garrafa de gas de protec-

cao

1. Coloque a garrafa de gds de proteccdo [3] na pla-
<[:o]de apoio e fixe-a com a corrente de seguranca

2].

2. Abra progressivamente a vdlvula da garrafa de

gds [4], a fim de evitar que particulas de sujidade

eventualmente existentes sejam projectadas.

Ligue o redutor de presséo [7] a garrafa de gés de

proteccdo [3].

Aparafuse a mangueira do gds de proteccéo [8]

no redutor de gas [7].

Abra a vélvula da garrafa de gés [4].

Com o bot&o da pistola pressionado, ajuste o

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

de pressao [7].

O fluxo de gés ¢ indicado no fluxémetro [6].

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

v" O contetdo da garrafa ¢ indicado no indicador
de nivel [5].

Ooa
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Converséo do aparelho para a solda-

dura com fio de aluminio (fig. IV)

1. Substitua o rolo de alimentacdo de fio [22] por
um rolo de alimentacdo de fio de aluminio ade-
quado.

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

3. Remova o tubo de suporte [34] no casquilho
central [13].

4. Encurte a alma de pldstico excedente [33], de
modo a que fique suficientemente préxima do
rolo de alimentacéo de fio, e desloque o respec-
tivo tubo de latdo encurtado para estabilizacdo
da alma de pléstico excedente [33].

5. Aperte a pistola e enfie o fio.

Os némeros de referéncia das pecas de subs-
titicGo dependem do tipo de pistola utilizado
e do diémetro do fio, e podem ser consultados
nas listas de pecas sobresselentes para pistola.

Colocacéo em funcionamento

(fig. VI / VII)

A operacéo do MM350 foi concebida de forma
bastante facil:

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

A alimentacdo de fio pode ser manualmente
corrigida.

m Lligue o aparelho no interruptor principal [40].
Seleccione o nivel 1 para uma soldadura com
pouca intensidade de corrente ou o nivel 2
para uma soldadura com grande intensidade
de corrente.

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

O interruptor de niveis [41] serve para determinar

com precisdo a poténcia de soldadura para o

eléctrodo e para o material.

Nunca comutar durante a soldadural

Reduza a tens@o de soldadura com o inferruptor de
niveis [41], caso sejam visiveis bordos queimados.
Aumente a tensdo de soldadura com o botdo de
niveis [41], caso seja visivel uma sobreelevacéo

do fio.
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Selector do modo de funcionamento
Seleccione a funcéo de soldadura desejada no
comutador do modo de funcionamento [39]:

Soldadura a 2 tempos & 1

1. Mantenha o botdo da pistola pressionado.

v Avélvula de gés abre-se. A velocidade de ali-
mentacdo de fio é automaticamente controlada,
o arco eléctrico é inflamado.

2. Solte o botéo da pistola.

v" A alimentacéo de fio pdra, o tempo de combus-
tdo livre automaticamente controlado prosse-
gue. A chama do fio recua para que ndo adira
a peca de trabalho. O arco eléctrico apaga-se.

Soldadura a 4 tempos $ %

1. Pressione o botdo da pistola durante breves se-
gundos.

v Avélvula de gés abre-se. A velocidade de ali-
mentacdo de fio é automaticamente controlada,
o arco eléctrico é inflamado.

Pressione novamente o botdo da pistola durante
breves segundos.

v A alimentacdo de fio péra, o tempo de combus-
t&o livre automaticamente controlado prosse-
gue. A chama do fio recua para que néo adira
a pega de trabalho. O arco eléctrico apaga-se.

Soldadura por pontos eeee

1. Pressione o botéo da pistola.

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

2. Quando o arco se apagar, solte o botdo da
pistola.

Regulador giratério para a alimenta-

¢éio de fio

No regulador giratério [38] pode ser realizada

uma correcgdo de preciséo da alimentacéo de fio.

A alimentacdo de fio é controlada automaticamente

dependendo do nivel de soldadura.

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

2. Reduza a alimentagéo de fio em caso de impul-
sos no fio.

3. Aumente a alimentacdo de fio em caso de arco
excessivamente quente.

Regulador giratério para a duracéo

da soldadura por pontos

m  Com a ajuda do regulador giratério [37],
ajuste a duracdo de combustdo do arco.
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Indicador de sobrecarga

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

Manutencéo / Conservacéo

Atencao!
Limpeza do aparelho apenas com a
ficha eléctrica retirada da tomada.

Mantenha o aparelho e as aberturas
de ventilacdo sempre limpos.

Se, apesar do cuidadoso processo de fabrico e de
controlo, 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 informagdo e encomendas
de pecas sobresselentes, indicar o nimero de artigo
conforme a placa de caracteristicas do aparelho.

Indicacées sobre o 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 aplicdveis
em vigor. Em caso de ddvida, entre
em contacto com a Cémara Municipal da sua érea de
residéncia. Proceda & eliminacdio 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 (comprovagéo através da
factura ou taldo de entregal).

Materiais avariados serdo substituidos por material
de reposicéo ou reparados. Danos causados como
consequéncia de uma utilizacdo incorrecta do
material sé@o excluidos da garantia.

Reclamacdes s6 poderdo ser aceites se o aparelho
for entregue inteiro a uma sucursal da Wiirth, ao
seu revendedor da Wiirth ou a uma assisténcia
técnica Wirth autorizada.

Reservados os direitos a alteracdes técnicas.

Naéo nos responsabilizamos por erros de impressdo.
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Pecas sobresselentes

Se, apesar de todos os cuidados durante o pro-
cesso de fabricacdo e de controlo, o aparelho
avariar, a reparacdo deve ser executada por um
masterService da Wiirth.

Em todos os pedidos de informacdo e encomendas
de pecas sobresselentes, indicar o nimero de artigo
conforme a placa de caracteristicas do aparelho.
A lista actualizada de pecas de sobresselentes
pode ser acedida na internet em
"http://www.wuerth.com/partsmanager”

ou solicitada & sucursal mais préxima da Wirth.

C € Dedaracéo de conformidade

Declaramos, sob nossa total responsabilidade
Unica, que este produto cumpre as seguintes normas
ou documentos normativos:

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

conforme o disposto nas 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-Wirth-Strafle 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

Kinzelsau: 01.01.2021
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KCNL)

Voor uw veiligheid

WAARSCHUWING - Lees de
veiligheidsvoorschriften voor
het eerste gebruik!

Lees véér het gebruiken van uw
apparaat de gebruiksaanwijzing
aandachtig door en neem deze in
acht.

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
®m De reparaties aan het apparaat mogen alleen doorsmelten.
door hiervoor geinstrueerde en opgeleide per- Zorg voor voldoende veiligheid voor u en
sonen worden vitgevoerd. Gebruik hierbij altijd het apparaat bij werken op hoge of hellende
de originele onderdelen van de Adolf Wiirth plaatsen.
GmbH & Co. KG. Zodoende is gewaarborgd, Het apparaat mag alleen aangesloten worden
dat de veiligheid van het apparaat behouden op een correct geaard stroomnet. (driefasen-
blijft. vierdradensysteem met geaarde nuldraad
B Voor het lassen oplosmiddelen, ontvetters en of eenfase-driedradensysteem met geaarde
andere brandbare materialen verwijderen. Niet- nuldraad). Stekkerdoos en verlengkabel moeten
beweegbare brandbare materialen afdekken. een functionele beschermende aarding bezitten.
Las alleen als de omgevingslucht geen hoge Draag veiligheidskleding, lederen hand-
concentraties van stof, zuurdampen, gassen of schoenen en lederen schort.
ontvlambare substanties bevat. U dient in het Ontdooi geen bevroren buizen of leidingen met
bijzonder voorzichtig te zijn bij reparaties aan een lasapparaat.
buissystemen en reservoirs die brandbare vloei- In gesloten reservoirs, in krappe ruimten en bij
stoffen of gassen bevatten of bevat hebben. verhoogd elekirisch gevaar mogen alleen ap-
®m  De machine mag niet worden blootgesteld aan paraten met [S]4eken gebruikt worden.
regen, afgespoten of gestoomstraald. Schakel het apparaat tijdens pauzes it en sluit
B Las nooit zonder lasschild. Verwittig personen in het flesventiel.
uw omgeving voor de lichtboogstraal. Beveilig de gasfles met de borgketting tegen
B Gebruik een geschikte afzuiginrichting voor omvallen.
gassen en snijdampen. Gebruik een ademha- Verwijder de gasfles voor transport.
lingstoestel wanneer het gevaar bestaat dat u Trek de stekker vit de stekkerdoos voor u het
las- of snij{dampen inademt. apparaat elders opstelt of werken aan het ap-
® Indien tiidens het werk de stroomkabel bescha- paraat vitvoert.
digd of doorgesneden raakt, mag u de kabel Boor niet in de behuizing of breng geen niefjes
niet aanraken en moet u de stekker onmiddellijk aan om het apparaat te markeren. Gebruik
uit het stopcontact trekken. Gebruik het appa- kleefplaaties.
raat nooit met beschadigde kabel. Gebruik alleen originele
B Plaats een brandblusapparaat binnen handbereik. Wiirth-toebehoren en reserveonder-
B Voer na de laswerken een brandcontrole it delen.
(zie UWV).
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 Regelschroeven

21 Kantelhendel

22 Draadaandrijfrol

23 Zwenkarm

24 Draadinloopknop

25 Inloopmond

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 Oxing 3,5 x 1,5 mm om gasverlies te voorkomen

32 Wartelmoer

33 PTFE- en kunststofkernen

34 Steunbuis voor PTFE- en kunststofkernen 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

UVV-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 uitgevoerd worden.
Ondeskundig vitgevoerde UVV-controles kunnen
leiden tot de vernieling van de installatie. Voor meer
informatie over UVV-controles van lasinstallaties kunt
u terecht bij een geautoriseerd Wiirth-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

compatibiliteit (EMC)

Dit product is in overeenstemming met de momenteel

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 (Z,.,) van de
verbinding naar het stroomnet (netaansluiting)
wordt in de technische gegevens aangeven.

U dient indien nodig te overleggen met de
netexploitant.

B Het apparaat is geschikt voor het lassen bij indu-
striéle toepassingen (CISPR 11 klasse A). Bij het
gebruik in andere omgevingen (bijv. woonge-
bieden) kunnen andere elekirische apparaten
verstoord worden.
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E|ek1romognetische prob|emen bij de ingebruik-

nemlng 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 bouw-
type van het gebouw en andere activiteiten die
daar plaatsvinden.

Gebruik het apparaat volgens de aanwijzingen

van de fabrikant. De exploitant van het apparaat is

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

Art. 5952 352 350
Serienummer 951511689631010013
Bouwjaar 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 1xxxxxx resulteert in bouwjaar 2021 (31-10 = 21))

Lasbereik 25-350A/
153-31,5V
Nullastspanning 15,5-42,0V
Spanningsinstelling 24 niveaus
ED 100 %, 40 °C 160 A
ED 20 %, 40 °C 350 A
lasbare draden, staal 0,6-1,6 mm @
lasbare draden, alu 1,0-1,6 mm @&
Draadtransportsnelheid 1-23 m/min
Netspanning 400V/3~
Neffrequentie 50/60 Hz
Netzekering 25 Atr/C
max. netstroomopname 21,5A
max. opnamevermogen 14,9 kVA
Vermogensfactor 0,89 cos ¢
Koeltype
Isolatiestofklasse F
Beschermingsklasse IP 23
(IEC 529)
Brandertype ML 3800
Afmetingen (L x B x H) 830 x 390 x 690
mm
Gewicht 104 kg
Beschermingsklasse D/
Werkingsgraad van lasstroombron bij maximale 73 %
vermogensopname
Nom. ingangsspanning U; 400V
Max. nominale ingangsstroom 11max 21,5 A
Max. effectieve ingangsstroom | o 9,6 A
Onbelaste spanning U 42V
Onbelast vermogen 33W
*Inschakelduur X 20% 100%
Arbeidsspanning U, 31,5V 22V
Lasstroom |, 350 A 160 A
Lasstroom |4 21,5A 6,5 A
Opnamevermogen S, 14,9 kVA 4,5 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) Plaal'sen van de lasdraadspoel (afb. 1)

Verwijder het zijpaneel [11] en maak de houdmoe-
ren [29] van de afloopdoorn [27] los.

Aansluiten van de brander 2. Steek de lasdraadspoel op de afloopdoorn [27].
1. Sluit de centrale stekker [14] van de brander [1] Let erop dat de meenemerdoorn [26] vastklikt.
aan op de centrale bus [13]. Gebruik een adapter voor kleine lasdraadspoelen.
3. Stel de draadrem [28] zo in dat bij loslaten van de
Aansluiten van de werkstukleiding branderknop de lasdraadspoel niet meer naloopt.
1. Slit de werkstukleiding [15] aan op de massa-
aansluiting [16]. Inleggen van de draadelektrode (afb. 1)
2. Borg de werkstukleiding [15] met een draai naar Schroef de stroommond van de brander [1] uit.
rechts. 2. Open het zijpaneel [11].
3. Bevestig de massatang [12] goed geleidend aan 3. Klap de kantelhendel [21] naar voren @
de lastafel of het werkstuk. 4. Plaats de draadelekirode door de inloopmond
[25] en de centrale bus [13] @
Bevestigen van de massatang 5. Klap de zwenkarmen [23] uit mekaar en arreteer
B Bevesfig de massatang [12] in de onmiddellike met de kantelhendels [21]1 @ @.
omgeving van de lasplaats. 6. Schakel het apparaat in met de hoofdschakelaar
Let op een vaste, goed geleidende verbinding [a0].
tussen massatang en werkstuk. 7. Strek de branderslang.
8. Druk de draadinloopknop [24] in.
Leg de massatang nooit op de 9. Stel de aandrukkracht [20] zo in dat de draadaan-
lasinrichting of gasfles omdat anders de drijfrollen [22] bij het vasthouden van de lasdraad-
lasstroom via de verbindingen van de spoel nog even doordraaien.
beschermende aarding geleid wordt en 10. Stel de aandrukkracht van de draadaandrijfrollen
deze kan vernielen. [22] aan de ziide van de inloopmond [25] lager
in dan aan de ziide van de centrale bus [13] om de
Aansluiten op het stroomnet draadelekirode binnen de aandrijfeenheid gespan-

nen te houden.
Steek de stekker in een geschikte
stekkerdoos. De draad mag niet geklemd of vervormd
De zekering moet voldoen aan de worden.
technische gegevens.



11. De draadinloopknop [24] in tot de branderhals ca.
20 mm uitsteekt.

12. Schroef de bij de draaddikte passende stroommond
in de brander [1] en snijd het vitstekende draadui-
teinde 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.

3. 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 branderknop

in met behulp van de instelschroef [9] van het

reduceerventiel [7].

De gashoeveelheid wordt weergegeven op de

doorstroommeter [6].

Gashoeveelheid=draaddiameter x 10 1/

min.

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

AN

Uitrusten van de lasinstallatie met alu-

draad (afb. IV)

. Vervang de draadaandriffrol [22] door een ge-
schikte aluminium-draadaandrifrol.

2. Vervang de staalbrander door een alubrander of

vervang de interne staalspiraal door een kunststof-

kern [33].

Verwijder de steunbuis [34] in de centrale bus [13].

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 stabilisatie.

5. Trek de brander vast en leg de draadelekirode in.
De bestellingnummers van de reserveonderdelen
hangen af van het gebruikte brandertype en de
draaddiameter en staan in de lijst met branderreser-
veonderdelen.

De bediening van de MM350 is zeer eenvoudig
ontworpen:

De draadaandrijving past zich automatisch aan het
ingestelde lasniveau aan.

De draadaandrijving kan handmatig bijgesteld worden.

Ao

B Schakel het apparaat in met de hoofdschakelaar
[40]. Selecteer niveau 1 voor een lasbereik met
lage stroomsterkte of niveau 2 voor een lasbereik
met hoge sfroomsterkte.
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V" De groene netcontrole-indicator [36] brandt.
De niveauschakelaar [41] dient voor de precieze
afstemming van het lasniveau op de elektrode 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 2-takt & 1

1. Houd de branderknop ingedrukt.

v" Het gasventiel wordt geopend. De draadaandriifs-
nelheid wordt automatisch geregeld, de lichtboog
wordt ontstoken.

2. Llaat de branderknop los.

V" De draadaandrijving wordt gestopt, de automatisch
geregelde vrije brandfijd loopt af. De draad brandt
terug. De lichtboog dooft.

Lassen 4takt $ §

1. Druk de branderknop kort in.

V" Het gasventiel wordt geopend. De draadaandrijfs-
nelheid wordt automatisch geregeld, de lichtboog
wordt ontstoken.

2. Druk de branderknop opnieuw kort in.

v" De draadaandrijving wordt gestopt, de automatisch
geregelde vrije brandfijd loopt af. De draad brandt
terug. 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. Laat na het doven van de lichtboog de branderknop
los.

Dradairegelaar voor de draadaandrij-
ving

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

1. Zetde draairegelaar [38] bij de lasniveaus 1-5 min-
stens op de middelste stand om voldoende draad-
aandrijving te verzekeren.

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

N
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Draairegelaar voor de puntlasduur
m  Stel met de draciregelaar [37] de brandduur van
de lichtboog in.

Overbelastingsindicator

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

Onderhoud

Let op!
Reinig het apparaat vitsluitend als de stek-
ker uit de contactdoos is getrokken.

Houdt het apparaat en de ventilatiesleu-
ven steeds schoon.

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

Milieu-informatie

Werpt u het apparaat in geen geval bij
het normale huishoudelijke afval. Voer
het apparaat of via een erkend
afvalverwerkingsbedrif of via uw
plaatselijke afvalverwerkingsvoorzie-
ning. Neem de actuele geldende
voorschriften in acht. Neem in geval
van twijfel contact op met uw afvalverwerkingsvoorzie-
ning. Voer alle verpakkingsmaterialen op een milieu-
vriendelijke wijze af.

Voor dit Wiirth-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 Wiirth-servicecentrum wordt
overhandigd.

Technische wijzigingen voorbehouden.

Voor drukfouten nemen wij geen verantwoordelijkheid.

Reserveonderdelen

Als het apparaat het ondanks onze zorgvuldige fabri-
cage- 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 bestelling
van reserveonderdelen het artikelnummer te vermelden
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 dichtstbijziinde Wiirth-vestiging.

C€ Conformiteitsverklaring

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

Normen
* EN 60974-1:2012
o 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

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

Kinzelsau: 01.01.2021
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Sikkerhedsinformationer

(oK)

ADVARSEL - Fer farste ibrugtagning
Lees ubetinget sikkerhedsanvis-
ningerne!

Lees denne betieningsvejledning, fer

apparatet bruges ferste gang, og felg

anvisningerne.

Opbevar denne betjeningsvejledning

il senere brug eller til en senere ny Hvis driftsvejledningen og sikkerhedsinformatio-

ejer. 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 p&
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 Reguleringsskruer

21 Vippearm

22 Tr&dfremferingsrulle

23 Svingarme

24 Tr&dindlebsknap

25 Indlgbsdyse

Tradafspoledorn (fig. 11)
26 Medbringerdorn

27 Afspoledorn

28 Tradbremse

29 Holdematrik

Ombygning af tradelektrode (fig. IV)

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

31 Oxing 3,5 x 1,5 mm il 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

UVV-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 nserheden af
svejse- hhv. skaereanordningen

¢ Tv- og radiosender og modtager

» Computer og andre styreanordninger

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

* Pacemakere og hereapparater

e 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 afskaermninger.

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. 5952 352 350
Serienummer 951511689631010013
Produktionsar 2021

Produktionséret 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 1xxxxxx giver produktionsaret 2021 (31-10 = 21))

Svejseomrdde 25-350 A/
153-31,5V
Tomgangsspaending 155-42,0V
Spaendingsindstilling 24 trin
ED 100 %, 40° C 160 A
ED 20 %, 40° C 350 A
anvendelig svejsetr&d, stél 0,6-1,6 mm@
anvendelig svejsetrdd, alu 1,0-1,6 mm &
Tradfremfgringshastighed 1-23 m/min
Netspzending 400V/3~
Netfrekvens 50/60 Hz
Netsikring 25 Atr/C
max. netstramforbrug 21,5A
max. stremforbrug 14,9 kVA
Effektfaktor 0,89 cos ¢
Keletype F
Isoleringsklasse F
Beskyttelsestype (IEC 529) IP 23
Braendertype ML 3800
Mal (Lx B x H) 830 x 390 x 690 mm
Veegt 104 kg
Beskyttelsesklasse D/
Eve]sekrofteffekﬁvitei ved maksimalt strgmfor- 73 %
rug
Nominelle indgangsspaending U, 400V
Maks. nominelle indgangsstrem |1max 21,5A
Maks. effektive indgangsstrem | g 9,6 A
Tomgangsspaending Uq 42V
Tomgangseffekt 33w
*Driftsinterval X 20% 100%
Arbejdsspaending U, 31,5V 22V
Svejsestram I 350 A 160 A
Svejsestram |, 21,5A 6,5 A
Indgangseffekt S; 14,9 kVA 4,5 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 belastingstiden p& é pé hinanden falgende minutter, felger en inaktiv tid p& 4 minutter.
Driftsintervallet blev bestemt ved simulering ved 40° C.

Liste over filsvarende modeller: Ingen
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Vejledende vzerdier for yderligere materialer

e WURTH

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

Vejledende vzerdier for smeltemzengden af svejsetrad:
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. 1)

Braendertilslutnin
1. Tilslut breenderens ?'l] centralstik [14] til central-
basningen [13].

Tilslutning af stelledningen

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

2. Lés stelledningen [15] med en hgjreomdrejning.

3. Fastger stelklemmen godt ledende [12] pé svejse-
bordet hhv. p& emnet.

Fastgorelse af stelklemmen

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

Leeg ikke stelklemmen pd svejseanlaegget
hhv. p& gasflasken, da svejsestremmen
ellers bliver ledet over beskyttelsesleder-
forbindelserne og kan edelaegge disse.

Tilslutning til stromnettet

Seet stikket i en passende stikddse.
Afsikringen skal svare til de tekniske data.

Ilaegnlng af svejsetradsspolen (fig. I)

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

2. Seet svejsetr&dsspolen p& afspoledornen [27].
Veer opmeerksom pd, at medbringerdornen [26]
gdr i indgreb.

Brug en adapter til smé& svejsetr&dsspoler.

3. Indstil rédbremsen [28] sdledes, at svejsetradsspo-

len lige netop laber lidt efter nér braenderknappen

slippes.
Indfering af tradelektroden (fig. 1)

1. Skru breenderens stramdyse [1] ud.

2. Abn sidedelen [11].

3. Klap vippearmen [21] fremad @.

4. For trédelektroden gennem indlebsdysen [25] og

centra|b¢sningen [13] 2.

5. Klap svingarmene [23 fra hinanden og las med

vippearmene [21]

6. Teend for apparatet p& hovedofbryderen [40].

7. Tilslut braenderslangen.

8. Tryk pd tradindlebsknappen [24].

9. Indstil kontakitrykket séledes med reguleringsskruer-
ne [20], ot trédfremferingsrullerne [22] lige nefop
drejer nér svejsetradsspolen holdes fast.

10. Indstil kontakttrykket til tradfremferingsrullerne [22]
pé siden af indlebsdysen [25] lavere end pd siden
af centralbasningen [13] for at holde trédelekiro-
den stram i fremfaringsenheden.
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Traden mé ikke klemmes eller deforme-
res.

11. Tryk pa tradindlebsknappen [24] indfil tréden stik-
ker ca. 20 mm ud af breenderhalsen.

12. Skru den til tr&dtykkelsen passende stremdyse i
breenderen [1] og klip den overstdende trddende
af.

Tilslutning of beskyttelsesgasflasken
1. Stil gasflasken [3] p& opbevaringspladen og fast
ger den med sikringskaeden [2].

2. Abn gasflaskeventilen [4] kort flere gange for ot

blaese eventuel filstedeveerende snavspartikler ud.
3. Tilslut trykredukhonsvenhlen [7] til gasflasken [3].
4. Skru gasslangen [8] pa trykredukfionsventilen [7].
a Abn gasflaskeventilen [4].

Indstil gasmaengden med trykket breenderknap pé
trykredukfionsventilens [7] indstillingsskrue [9].
Gasmaengden vises p& gennemstremsmdleren [6].
Gasmengde = traddiameter x 10 |/min.
V" Flaskeindholdet vises p& indholdsmanometeret [5].

Ombygning

med a u-frad (Fi

1. Udskift ’rrqdfremfznngsru”en [22] med en passen-
de aluminium-radfremfaringsrulle.

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

3. Fjern statteraret [34] i centralbgsningen [13].

4. Afkort den overst&ende kunststoffering [33] séle-
des, at den nér naesten helt hen fil trddfremferings-
rullen og skub det tilsvarende afkortede messingrer
til stabilisering over den overstdende kunststoffering
[33].

5. Spaend breenderen fast og indfer trédelekiroden.
Bestillingsnumrene pd& udskifningsdelene er afhaen-
gig af den anvendte braendertype og tréddiamete-
ren og fremgdr of braenderreservedelslisten.

Betieningen af MM350 er konstrueret meget enkelt:

Trédfremferingen retter sig automatisk efter det indstil-

lede svejsetrin.

Trédfremferingen kan korrigeres manuelt.

B Teend for apparatet p& hovedafbryderen [40].
Veelg frin 1 il et svejseomrade med lille stramstyrke
eller trin 2 il et svejseomréde med stor stremstyrke.

anlae?get til svejsning
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v" Den grenne netkontrolindikator [36] lyser.
Trinkontakten [41] bruges fil ngjagtig indstilling af
svejseeffekten fil elektroden og materialet.
Skift aldrig trin mens der svejses!
Reducér svejsespaendingen med trinkontak-
ten [41], hvis der forekommer sidekaerve.
Forhgj svejsespaendingen med frinkontakten
[41], hvis svejsessmmen er for hgj.

Driftsmodusvzelger
Veelg den anskede svejsefunktion pd driftsmodusvael-

geren [39]:

Sve|sn|ng 2takt ¢t
Hold braenderknappen trykket.

/ Gasventilen &bnes. Tradfremferingshastigheden
styres automatisk, lysbuen teender.

2. Slip breenderknappen.

V" Trédfremfaringen stoppes, den automatisk styrede
fribreendingstid kerer. Trdden braender tilbage
s& den ikke bliver heengende pa emnet. Lysbuen

slukker.

Sve|sn|ng 4takt $ ¢
Tryk kort p& braenderknappen.

\/ Gasventilen &bnes. Trédfremferingshastigheden
styres automatisk, lysbuen teender.

2. Tryk igen kort p& breenderknappen.

v Tradfremferingen stoppes, den automatisk styrede
fribreendingstid kerer. Trdden braender tilbage
s& den ikke bliver haengende p& emnet. lysbuen

slukker.

Punkisvejsning eeee

1. Tryk p& braenderknappen.

V" lysbuen teender i den indsfillede punktsvejsetid og
slukker sé&.

2. Slip breenderknappen nér lysbuen er slukket.

Drejeregulator til tradfremforing

P& drejeregulator [38] kan der foretages en finkor-

rektur of trédfremferingen. Tradfremferingen styres

automatisk afhaengig of det indstillede svejsetrin.

1. Ved svejsetrin 1-5 stilles drejeregulatoren [38] i
mindst midtersfilling for at sikre en tilstraekkelig tréd-
fremfering.

2. Recucér tradfremfaringen, hvis tr&den steder.

3. Forhgij trédfremfaringen ved for varm lysbue.

Drejeregulator til punktsvejsetid
®  Indstil lysbuens braendetid vha. drejeregulatoren

[37].



Overbelastningsindikator

Hvis temperaturkontrolindikatoren [35] lyser ved tryk
p& braenderknappen, er apparatet overbelastet. Lad
apparatet kale af i tomgang.

Vedligeholdelse / pleje
OBS!

Maskinen mé kun rengeres nér stram-
stikket er trukket.

Hold altid maskine og ventilationsdb-
ninger rene.

Skulle apparatet pé& trods af omhyggelige fremstil-
lings- og afprevningsprocedurer svigte, skal repara-
tionen foretages af et autoriseret kundeservicecenter
for Wirth-vaerktaier.

Ved alle forespargsler og reservedelsbestillinger
skal du altid angive det artikelnummer, der findes p&
produktets typeskilt.

Miljginformationer

Bortskaf under ingen omstaendighe-
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 il
de lovmaessige / lokale bestemmelser fra kebsda-
toen (dokumentation med faktura eller kvittering).
Evt. skader afhjselpes gennem ombytning eller
reparation. Skader, som skyldes forkert behandling,
er ikke omfattet of garantien.

Reklamationer kan kun anerkendes, hvis apparatet
uskilt bliver sendt til en Wiirth filial, din Wirth salgs-
repraesentant eller overgives til et autoriseret Wiirth
servicecenter.

Ret til tekniske sendringer forbeholdes.

Vi overtager intet ansvar for trykfejl.

e WURTH

Reservedele

Hvis apparatet pa trods omhyggelig fremstillings- og
afprevningsprocedurer 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 til dette apparat findes
pé& internettet under
http://www.wuerth.com/partsmanager "

eller kan bestilles hos naermeste Wirth filial.

C € Overensstemmelseserklzering

Vi erkleerer p& eget ansvar, at dette produkt er i
overensstemmelse med felgende 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-Wiirth-StraBe 12 - 17,

74653 Kiinzelsau, Germany
\f,}‘d OC,,(/L__.

A. écwu%/
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 farste gang,
og felg anvisningene.

Oppbevar denne bruksveiledningen
til senere bruk eller for annen eier.

ADVARSEL - Les sikkerhetsin-
struksjonene for enheten tas i bruk
for farste gang!

Hvis bruksanvisningen og sikkerhetsinstruksjonene
ikke falges, kan dette medfere skader pd 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.

B Reparasjoner pé 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.

B For man begynner & sveise m& man fierne
lesningsmidler, avfettingsmidler og andre
brennbare materialer fra arbeidsomrédet. Dekk
til bevegelige brennbare materialer.

Man mé& kun sveise nér omgivelsesluften ikke
har heye konsenstrasjoner av stev, syredamp,
gass og antennelige substanser. Veer spesielt for-
siktig ved reparasjonsarbeid pé rersystemer og
beholdere, som inneholder eller har inneholdt
brennbare vaesker eller gass.

B Apparatet m& ikke utsettes for regn, sprut og
dampstréler.

B Sveis aldri uten sveisevern. Advar personene i
naerheten mot lysbuestrélene.

B Bruk egnet oppsugingsinnreting for gass og
sveisedamp. Bruk dndedrettsvern hvis det er fare
for at man puster inn sveise- eller skjseredamp.

B Hovis nettkabelen skades eller brutt under ar-
beidet, ma man ikke bergre kabelen men straks
trekke i neftstepselet. Bruk aldri apparatet med
adelagt kabel.

B Plasser et brannslukningsapparat i naerhetfen.

®  Gjennomfer en brannkontroll etter at sveisear-
beidet er avsluttet (se UVV).

B Prov aldri & &pne trykkredusereren. Bytt ut den
defekte trykkredusereren.

B Pass pé at det er god og direkte kontakt fil
arbeidsstykkeledningen i umiddelbar naerhet
til sveisestedet. Ikke 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.

B Apparatet fér kun kobles til et riktig jordet stram-
nett. (Trefase-fire-ledningsssystem med jordet
neytralleder eller enfase-tre-lednings-system med
jordet neytralleder). Stikkontakt og skjeteledning
mé ha en funksjonsdyktig jordingsleder.

®  Bruk verneklzer, lzerhansker og leerforkle.

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.

®m  Sl& av apparatet nér du tar pause og l8s
flaskeventilen.

m  Sikre gassflasken med et sikkerhetskjede slik at
den ikke faller.

B Gassflasken tas av ved transport.

m  Trekk nettstapselet ut av stikkontakten, far du
endrer oppstillingssted eller foretar arbeid pé
apparatet.

m  Ikke bor eller seft nagler i kapslingen for &
merke apparatet. Bruk klebeetiketter.

®  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
oppstar 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 leveransen

VONOCUBARWN -
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4-rull-mating (fig. 1)
20 Reguleringsskruer
21 Vippespak

22 Wirematerull

23 Svingearmer

24 Wireinnlgpstaster
25 Innlgpsdyse

Wireutlopsdor (fig. I1)
26 Medbringerdor

27 Utlgpsdor

28 Wirebrems

29 Holdemutter

Modifisering av wireelektrode (fig. 1V)

30 Holdenippel (=klemmedel) til PTFE- hhv. plast-
kjerner for 4,0 mm og 4,7 mm ekstern diameter

31 Gxing 3,5 x 1,5 mm for & hindre gassutslipp

32 Overfalsmutter

33 PTFE- og plastkjerner

34 Stgtterer for PTFE- og plastkjerner 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

UVV-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
gjennomfarte UVV-kontroller kan medfare at anleg-
get edelegges. Kontakt Wiirth-forhandleren for & f&
naermere informasjoner ang&ende UVV-kontroller pa&
sveiseanleggene.
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Apparatets staynivd 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:
Svejseapparater kan pé grund aof deres haje
stremforbrug fordrsage forstyrrelser i det of

entlige stremnet. Derfor er neftilslutningen under-

lagt krav med hensyn til den maksimalt tilladte
netimpedans. Den maksimalt filladte netimpe-
dans (Z..) greensefladen til stramnettet (netslut-
ning) er anfert i de tekniske data. Informer dig i
givet fald hos elselskabet.

®  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.

68

e WURTH

Stoyemisjon ®  Ved igangsettingen kan det oppsté elekiromag-

netiske problemer i:

Nettilferselsledningene, styreledningene,

signal- og telekommunikasjonsledninger i

naerheten av sveise-hhv. skjsereinnretning

Fiernsyns- og kringkastingssender og -mot-

taker

Datamaskiner og andre styringsinnretninger

Verneinnretninger i kommersielle innretninger

(f. eks. alarmanlegg)

Pacemakere og hgreapparater

Innretninger for kalibrering eller méling
* i apparater med lav stabilitet

Hvis andre innretninger i naerheten forstyrres kan det

vaere nedvendig 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 mé& benyttes i henhold il produsentens

opplysninger og anvisninger. Den som eier appa-

ratet er ansvarlig for installasjonen og driffen av
apparatet. Hvis det forekommer elekiromagnetiske
forstyrrelser, er eieren (eventuelt med tekniske hjelp
fra produsenten) ansvarlig for fierning av apparatet.



Art.
Serienummer
Produksjonsar

5952352350

951511689631010013

2021
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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
xxxxxxxxxx3 1xxxxxx gir produksjonsér 2021 (31-10 = 21))

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

Sveisekrafteffektivitet ved maksimalt stramforbruk
Nominell inngangsspenning U,
Maks. nominell inngangsstrem 11 max
Maks. effektiv inngangsstrem | ¢
Tomgangsspenning Uy
Tomgangseffekt

* Arbeidssyklus X
Arbeidsspenning U,
Sveisestrem |,
Sveisestrem |,
Inngangseffekt S,

20%
31,5V
350 A
21,5A
14,9 kVA

* Forhold mellom faktisk arbeidstid og total arbeidstid.

Merknad 1: Dette forholdet er mellom O og 1 og kan uttrykkes i prosent.

25-350A/
153-31,5V
155-420V

0,89 cos ¢
F

F

IP 23

ML 3800
830 x 390 x 690 mm
104 kg
D/
73 %
400V
21,5A
9.6 A
42V

33 W

100%
22V
160 A
6,5 A
4,5 kVA

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 péfelgende minutter, falger en inaktiv tid p& 4 minutter.
Arbeidssyklusen ble fastsatt ved 40° C gjennom simulering.

Liste over tilsvarende modeller: Ingen
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Veiledende verdier for tilleggsmaterialer

Veiledende MIG-MAG-verdi for mengde beskyttelsesgass:
MAG-sveising: Diameter, metalltréd [mm] x 11,5 = Mengde beskyttelsesgass [|/min]
MIG-sveising: Diameter, metalliréd [mm] x 13,5 = Mengde beskyttelsesgass [I/min]

Veiledende verdier for mengden sveisetrad som skal smeltes:

Ledningshastighet kan innstilles fra 0,5 - 30 [m/min]

Ledningshastighet [m/min] *spesifikk vekt for metalltr&d [g/m]

Vekt for metalltrad [g/min]

Alle andre tekniske dokumenter som kreves av Ecodesign Ordinance, finner du pd internett under

Jhitp://www.wuerth.com/partsmanager” eller kan rekvireres fra naermeste Wirth-ilial.

For igangsetting (fig. 1)

Brennerkontakt
1. Koble sentralstepselet [14] til brenneren [1] til
sentralkontakten [13].

Koble til arbeidsstykkeledningen

1. Koble arbeidsstykkeledningen [15] til jordingstil-
koblingen [16].

2. Sikre at arbeidsledningen [15] dreier mot
hayre.

3. Fest jordingstangen [12] pé sveisebordet hhv.
arbeidsstykket godt ledende.

Fest jordingsstangen
Fest jordingstangen [12] i umiddelbar naerhet fil
sveisestedet.
Pass péd at forbindelsen mellom jordingstangen

og arbeidsstykket er godt ledende.

Ikke legg jordingstangen pé sveisean-
legget hhv. gassflasken, da det vil fare
il at sveisestremmen fgres over
vernelederforbindelsen og kan
odelegge den.

Tilkobling til stromnettet

Stikk stepselet inn i en egnet stikkon-
takt.

Sikringen mé overholde alle de
tekniske dataene.

Innleggmg av sveisewirespolen (fig. Il)
Ta av sidedelen [11] og lzsne holdemutteren
[29] p& utlepsdoren [27].

2. Stikk sveisewirespolen pd utlepsdoren [27].
Pa&se at medbringerdoren [26] er festet.

Bruk en adapter for smé sveisewirespoler.

3. Still inn wirebremsen [28] slik at sveisewirespo-
len ikke retarderer nér man slipper brennertas-
ten.

Inntreing av wireelektroden (fig. I)
Skru ut stremdysen til brenneren [1].
Apne sidedelen [11].
Klapp vippespaken [21] forover @
Tre wireelektroden gjennom innlgpsdysen [25]
og sentralkontakten [13] @).
Klappen svingarmene [23] fra hverandre og
stans dem med vippespakene [21]
Sl& p& apparatet ved hjelp av hovedbryferen [40].
Strekk brennerslangen.
Trykk p& wireinnlgpstasten [24].
Still inn presstrykket med reguleringsskruene
[20] pé en slik méte at wirematerullene [22] vrir
seg sdvidt nér man holder fast sveisewirespolen.
. Innstill presstrykket til wirematerullen [22] pé si-
den til innlgpsdysen [25] lavere enn pé& siden
til sentralkontakten [13], for & holde wireelektro-
den i strekk innenfor mateenheten.

VOENOS O AWM=

o

Wiren f&r ikke klemmes eller gis en
annen form.



11. Trykk pé& wireinnlgpstasten [24] helt til wiren p&
brennerhalsen stikker ut ca. 20 mm.

12. Skru inn en stremdyse som passer fil wiretykkel-
sen i brenneren [1] og skjser bort den wireenden
som stikker ut.

Tilkobling av vernegassflasken

1. Still vernegassflasken [3] pé frasettingsflaten og
sikre den med et sikringskjede [2] .

Apne gassflaskeventilen [4] flere ganger kort, for
& blase ut eventuelle smusspartikler.

Koble trykkredusereren [7] til vernegassflasken [3].
Skru vernegasslangen [8] pd trykkredusereren [7].
Apne gassflaskeventilen [4].

Still inn gassmengden ved trykket brennertastpd
innstillingsskruen [9] til trykkredusereren [7].
Gassmengden vises pa gjennomstremningsmd-
leren [6].

Gassmenge=wirediameter x 10 |/min.

v Flaskeinnholdet vises p& innholdsmanometeret [5].

N

Wosw

Modifisering av anle ?ef for sveising

med ulumlmumswwe? ig. IV)

1. Bytt wirematingsrull [22] mot en passende alumi-
niums-wirematerull.

2. Bytt stdlbrenneren mot en aluminiumsbrenner
hhv. bytt den innvendige stélspiralen mot en plast-
kierne [33].

3. Fjern stettergret [34] i sentralkontakten [13].

4. Kutt av plastkjernen [33] som henger utenfor slik
at den er naer wirematerullen og skyv det respek-
tive forkortete messingreret for stabilisering over
plastkjernen som stikker ut [33].

5. Fest brenneren og tre inn wireelekiroden.
Bestillingsnumrene til byttedelene avhenger av
den brennertypen som benyttes og wirediamete-
ren og vises p& brennerreservedelslisten.

Betjeningen av MM350 er enkel:

Wirematingen retter seg automatisk etter det innstilte
sveisenivéet.

Wirematingen kan korrigeres manuelt.

®m  Sl& p& apparatet ved hjelp av hovedbryteren
[40]. Velg trinn 1 for et sveiseomrade med la-
vere strgmstyrke eller trinn 2 for et sveiseomréde
med starre stromstyrke.

v" Den grenne nettkontrollindikatoren [36] lyser.

Trinnbryteren [41] benyttes til nayaktig avstemming

av sveiseytelsen pd elekiroden og materialet.
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Koble andri om under sveisingen!
Reduser sveisespenningen med trinnbry-
teren [41], hvis innbrenningsspor er syn-
lige. Dk sveisespenningen med trinnbryte-
ren [41], hvis en stor ssmopphgayelse er synlige.

Driftstypebryter
Velg den anskete sveisefunksjonen pé& driftsvalgbry-
teren [39]:

Sveise 2-takt + 1

1. Hold brennertasten inne.

V" Gassventilen &pnes. Wirematehastigheten styres
automatisk, lysbuen antennes.

2. Slipp brennertasten.

V" Wirematingen stanses, den automatisk styrte
fribrenningstiden gar. Wiren brenner opp, slik at
den ikke blir sittende i arbeidsstykket. Lysbuen
slukkes.

Sveise 4-takt ¥ ¢

1. Trykk kort pé& brennertasten.

V" Gassventilen &pnes. Wirematehastigheten styres
automatisk, lysbuen antennes.

2. Trykk kort p& 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 perioden punktsveisevarighe-
ten er innstilt og slukkes deretter.

2. Slipp brennertasten etter at lysbuen er slukket.

Dreieregulator for wirematin

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 tilstrekkelig wire-
mating.

2. Reduser wirematingen ved statende wire.

3. @k wirematingen ved for varm lysbue.

Dreieregulator for punktsveisevarighet
m  Stillinn brennevarigheten fil lysbuen ved hijelp
av dreieregulatoren [37].

Overlastindikator

Hvis temperaturkontrollindikatoren [35] lyser nér
man trykker p& brennertasten, er apparatet overbe-
lastet. La apparatet avkjsles p& tomgang.
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Service / vedlikehold

OBS!
Rengjering av apparatet mé& kun skje
ndr nettstapselet er trukket ut.

Hold alltid apparatet og ventilasjons-
dpningene rene.

Dersom apparatet slutter & virke, il tross for
neyaktige produksjons- og kontrollprosesser, ma

det repareres av en autorisert kundeservice for
Wirth-verkigy.

For alle sparsmdl og bestilling av reservedeler ber vi
deg oppgi artikkelnummeret som stér p& apparatets
typeskilt.

Miljghenvisninger

Ikke under noen omstendighet md
apparatet 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 WURTH-enheten, tilbyr vi en garanti i
overensstemmelse med de lovmessige / landsspesi-
fikke 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 verktgyet blir levert til
en Wirth- avdeling, din Wirth- kvalifiserte medar-
beider eller en Wiirth- autorisert forhandler.

Med forbehold om tekniske endringer.

Vi pétar oss intet ansvar for trykkfeil.

e WURTH

Reservedeler

Hvis apparatet pé& tross av neyaktige produksjons-
og kontrollprosesser svikter, m& reparasjonen utfares
av Wiirth masterService.

For alle sparsmél og bestilling av reservedeler ber vi
deg oppgi artikkelnummeret som stér p& apparatets
typeskilt.

Den aktuelle reservedelslisten til defte apparatet
finner du pé internett under
Jhitp://www.wuerth.com/partsmanager”

eller du kan f& den hos din naermeste
Woirth-forhandler.

C€

Vi erkleerer herved & ha eneansvaret for at dette pro-
duktet stemmer overens med de felgende standarder
eller normative dokumenter:

Samsvarserklaering

Standarder
* EN 60974-1:2012
* 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-Straf3e 12 - 17,

74653 Kinzelsau, Germany
S

A. &wm{!
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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Turvallisuutesi vuoksi
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Lue kéytéohje ennen laitteen
ensimmdistd kdytdd ja toimi sen
mukaan.

Sailytd tama kéyttdohje myshempda
kayttdd tai myshempad omistajaa

Kéyttsohjeen ja turvaohjeiden huomiotta jéttéminen

VAROITUS - Turvaohjeet on
ehdottomasti luettava ennen
ensimmdistd kayttékertaal

kayttdd, jos sen johto on vaurioitunut.

Sijoita palosammutin ulottuvillesi.

Tee hitsaustdiden péadtteeksi palotarkastus (katso
tysturvallisuusmééaréykset).

Paineenalenninta ei koskaan saa yrittad purkaa.
Viallinen paineenalennin on vaihdettava.

varten. voi vioittaa laitetta ja vaarantaa kdytdjén ja muut
henkilst.
Jos laite on vioittunut kuljetuksessa, ota vélitdmésti
yhteys jélleenmyyjadn.
'A Turvallisuusohjeet
Vihje B Huolehdi tydkappaleen johtimen hyvdsté ja
Koneeseen ei saa tehdd muutoksia. suorasta kosketuksesta mahdollisimman Iéhelle
Muutokset voivat aiheuttaa henkiléva- hitsattavaa kohtaa. Alé ohjaa hitsausvirtaa
hinkoja ja vikoja koneen toimintaan. ketjujen, kuulalaakerien, vaijerien, maadoitusjoh-
B Vain korjaustsihin valtuutetut ja koulutetut hen- timien jne. yli, sill& ne voivat sulaa ja katketa.
kilst saavat korjata koneen. Kyseisissé tdissé on B Varmista itsesi ja kone korkeita tai kaltevia
aina kaytettéva Adolf Wirth GmbH & Co. KG:n tydtasoja varten.
alkupergisvaraosia. Siten varmistat, etté kone B Koneen saa kytked vain asianmukaisesti
pysyy turvallisena. maadoitettuun séhkdverkkoon. (kolmivaihejér-
Ennen hitsauksen aloittamista poista tydalueelta jestelmd jossa nelj@ johdinta ja maadoitettu
livottimet, rasvanpoistoaineet ja muut palavat nollajohdin tai yksivaihejérjestelmé jossa
materiaalit. Peitd likkumattomat palavat mate- kolme johdinta ja maadoitettu nollajohdin.)
riaalit. Pistorasiassa ja jatkojohdossa on oltava toimiva
Hitsaaminen on sallittu vain, jos ympaéristail- suojamaadoitus.
massa ei ole korkeita pitoisuuksia polyd, happo- B Kéytd suojavaatetusta, nahkakésineitd ja
hyryié, kaasuja tai syttyvié aineita. Noudata nahkaesiliinaa.
suurta varovaisuutta tehdessési korjaustditd ®  Hitsauskonetta ei saa kdyttad jGdtyneiden
putkistoille ja sailisille, jotka siséltévét tai ovat putkien tai johtojen sulattamiseen.
sisdlténeet palavia nesteitd tai kaasuja. ®  Vain [S]symbolilla merkittyjé koneita saa
Alg altista konetta sateelle, élé puhdista sitd kéyttdd umpinaisissa sailidissd, haastavissa
vesiruiskulla tai hdyrypesurilla. kayttoolosuhteissa ja séhkétapaturmavaaran
Hitsaustdissd on aina kéytettéva hitsausmaskia. ollessa suurentunut.
Varoita l6histsllé olevia henkilsité valokaaren B Sammuta kone tydtaukojen ajaksi ja sulie pullon
sdteilystd. ventiili.
Ime kaasut ja leikkaushuurut sopivalla poistolait- ~ m  Esté kaasupullon kaatuminen turvaketiulla.
teella. Kéytd hengityslaitetta, jos on olemassa B Poista kaasupullo telineestd kuljetuksen ajaksi.
vaara hengittdd sisGén hitsaus- tai leikkaushuu-  ® Irrota pistotulppa pistorasiasta, ennen kuin siirréit
ruja. tai kasittelet konetta.
Jos liitéintdjohto vahingoittuu tai katkeaa tyds- B Laitemerkint&d ei saa porata eikd niitata
kentelyn aikana, &l& koske johtoon vaan irrota koneen koteloon. Kéytd tarrakilpid.
pistotulppa vélitdmdsti. Konetta ei koskaan saa  m Kéyté vain alkuperdisié Wisrth-lisétar-

vikkeita ja -varaosia.
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Kone on tarkoitettu teréiksen, alumiinin ja
metalliseosten hitsaamiseen sekd ammatti- eftd
teollisuuskaytdssd.

K&yttaja vastaa tarkoituksenvastaisesta
kéytéstd aiheutuneista vahingoista itse.

Koneessa on elektroninen ylikuormitussuoja. Hitsaus-
j@nnitteen sadtdkytkintd ei siité huolimatta saa kadén-
t&& koneen kdydessd. Ennen hitsauksen aloittamista
sulie sivukansi ja luo yhteys tydkappaleen ja koneen
vélille tydkappaleen johtimella.

Poista hitsausroiskeet kaasusuuttimen sisdpinnalta
sopivilla erityispihdeill&. Suihkuta kaasusuuttimen
sisépinnalle irrotusainetta tai voitele se suojatah-
nalla. Se est&d 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
Saatdruuvi

10 Kuljetuspydrat

11 Sivusuoja

12 Maadoituspuristin
13 Keskusliitin

14 Keskuspistoke

15 Tyskappaleen johdin
16 Maadoitusliitdnta
17 Kayttdpaneeli

18 Kasikahva

19 Sailytysalusta

* ei sisélly toimitukseen

VONOCURWN=—
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4-pyorasyotts (kuva ll)
20 Saatéruuvit

21 Keinuvipu

22 langansysttorulla

23 Paininvarret

24 Langanajokytkin

25 Syéttdsuutin

Lankakela-akseli (kuva I1)
26 Kuljetusratas

27 Kelan akseli

28 Kelajarru

29 Lukkomutteri

Lankaelektrodin muutostyét (kuva IV)

30 Kiinnike (=puristin) ulkohalkaisijaltaan 4,0 mm:n
ja 4,7 mm:n teflon- tai muovilanganijohtimille

31 Ovengas 3,5 x 1,5 mm kaasuvuodon ehkéisemiseksi

32 Kiristysmutteri

33 Teflon- ja muovilanganjohtimet

34 Ulkohalkaisijaltaan 4 mm:n teflon- ja muovilan-
ganjohdinten suojaputki korvaa keskusliitdnnén
terciksisen kapillaariputken. Ulkohalkaisijan
ollessa 4,7 mm suojaputkea ei farvita.

Kayttépaneeli (kuvat V/VI)

35 Lampétilan merkkivalo

36 Virran merkkivalo

37 Kiertonuppi pistehitsauksen kestolle
38 Kiertonuppi langansystélle

39 Kayttétapavalitsin

40 Padkytkin

41 Hitsausjénnitteen saatkytkin

Tyéturvallisuustarkastus

Onmistaja on velvollinen huolehtimaan ammatti-
kéiytdssa olevan hitsauslaitteiston séénnéllisestd,
standardin EN 60974-4 mukaisesta turvallisuustar-
kastuksesta. Tarkastusvdli riippuu kéytén luonteesta.
Wiirth suosittelee tarkastusvéliksi 12 kuukautta.
Laitteistolle on tehtévé turvallisuustarkastus myds
muutos- ja korjaustoimenpiteiden jélkeen. Asian-
tuntemattomasti suoritetut turvallisuustarkastukset
voivat sdrked laitteiston. Lisétietoja hitsauslaitteiden
tydturvallisuustarkastuksista saat valtuutetuista
Wiirth-huoltopalveluista.



:

Laitteen melutaso on alle 70 dB(A), kun mittaus teh-
dadn standardin EN 60974-1 mukaan normadlilla
kuormituksella maksimaalisesta tydpisteestd.

Sahkémagneettinen

yhteensopivuus (EMC)

T&mé tuote vastaa voimassa olevia EMC-standardeja.

Huomioi seuraavat seikat:

m Hitsauskoneet voivat aiheuttaa héirisitd julki-
seen sdhkdverkkoon suuren virranottonsa takia.
Siksi verkkoliitéinnén on vastattava suurimman
sallitun verkon impedanssivaatimuksia. Kéyttaliit-
tyméin virtaldhteen (verkkoliitéint&) suurin sallittu
jakeluverkon impedanssi (Zyax) on mainittu
teknisissd tiedoissa. Ota tarvittaessa yhteyttd
verkon yllapit&jaan.

m  Kone on tarkoitettu hitsaukseen ammatti- ja teol-
lisuuskéiytdssa (CISPR 11 luokka A). Jos konetta
kéytetéan toisenlaisissa ympéristdissd (esim.
asuinalueilla), muiden sahkolaitteiden toiminta
voi héiriintyd.
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Kaytddnoton yhteydessd sdhkdmagneettisia

hairiditd voi syntyd:

* hitsaus- fai leikkauslaitteiston lhell& olevissa

verkkojohdoissa, ohjausjohtimissa, signaali- ja

telejohtimissa

televisio- ja radioléhettimissd ja -vastaanotti-

missa

tietokoneissa ja muissa ohjauslaitteissa

ammattikéytdsséa olevissa suojalaitteissa

(esim. hélytyslaitteissa)
¢ syd@mentahdistimissa ja kuulolaitteissa
* kalibrointi- ja mittauslaitteissa
* laitteissa, jotka ovat hyvin alttiita héirisille

Mikali muiden lghialueella 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 siell& tehtévistd tdisté.

Ké&ytd konetta valmistajan ohjeiden mukaisesti.

Koneen omistaja on vastuussa laitteen asennuksesta

ja kaytdsts. Omistaja vastaa koneen kéytdstd mah-

dollisesti aiheutuvien séhkémagneettisten hairididen
poistamisesta (tarvittaessa valmistajan teknisen tuen
avulla).
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Tuotenro 5952 352 350
Sarjanumero 951511689631010013
Valmistusvuosi 2021

Laitteen valmistusvuosi on médritettévissd sarjanumerosta, joka 1&ytyy tyyppikilvestd. Sarjanumeron 11. ja
12. numero véhennettynd 10:1la ilmaisevat valmistusvuoden. (Esimerkki: Sarjanumero xxxxxxxxxx3 Txxxxxx

antaa valmistusvuodeksi 2021 (31-10=21))

Kuormitettavuus 25-350A/
153-31,5V
Joutokdyntijénnite 15,5-42,0V
Jannitteen sGatd 24 tasoa
100 % ED, 40 °C 160 A
20 % ED, 40 °C 350 A
hitsattavat langat, terds 0,6-1,6 Mm@
hitsattavat langat, alumiini 1,0-1,6 mm Q@
Langansydtténopeus 1-23 m/min
Verkkojdnnite 400V/3~
Verkkotaajuus 50/60 Hz
Verkkosuojaus 25 Atr/C
max. virrankulutus 21,5A
max. oftoteho 14,9 kVA
Tehokerroin 0,89 cos ¢
Jaghdytys F
Eristysluokka F
Suojausluokka (IEC 529) IP23
Hitsauspoltintyyppi ML 3800
Mitat (P x L x K) 830 x 390 x 690 mm
Paino 104 kg
Suojaluokka D/
Hitsausvirtalghteen hyétysuhde suurimmalla 73 %
virrankulutuksella
Nimellissysttsjcénnite U, 400V
Maks. nimellissydttévirta 11 max 21,5A
Maks. tehollinen systtdvirta |44 9,6 A
Tyhjaké&yntijénnite Ug 42V
Tyhjakdyntiteho 33W
*Toimintajakso X 20% 100%
Tydjénnite U, 31,5V 22V
Hitsausvirta |, 350 A 160 A
Hitsausvirta | 21,5A 6,5 A
Systtéteho Sy 14,9 kVA 4,5 kVA

* Tehollisen tydajan suhde kokonaistydaikaan.

Huomautus 1: Témé suhde on vélilld O ja 1, ja se voidaan ilmaista prosentteina.

Huomautus 2: Téssd asiakirjassa téyden syklin kesto on 10 minuuttia, esimerkiksi kun kéyttdjakso on 60 %,
jatkuvaa é minuutin kuormitusaikaa seuraa 4 minuutin tyhjékdyntiaika.

Kaytdjakso madritettiin simulaatiolla 40 °C:ssa.

Luettelo vastaavista malleista: Ei ole
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Ohjearvot lisamateriaaleille

MIG-MAG-ohjearvot suojakaasumddrdille:

e WURTH

MAG-hitsaus: Hitsauslangan lépimitta [mm] x 11,5 = Suojakaasumééré [l/min]
MIG-hitsaus: Hitsauslangan lapimitta [mm] x 13,5 = Suojakaasumééré [|/min]

Ohjearvot sulatettavan hitsauslangan méédralle:

Langansydtén nopeus saddettévissd 0,5-30 [m/min]

Langansyétén 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 l&himmésta Wiirthin toimipisteestd.

Ennen kéyttéonottoa (kuva l)

Hitsauspolttimen liiténta
1. Yhdista polttimen [1] keskuspistoke [14] keskus-
liittimeen [13].

Tyokappaleen johtimen liittdminen

1. Liits tydkappaleen johdin [15] maadoitusliitéin-
tacn [16].

2. Varmista tydkappaleen johtimen [15] kiinnitys
kiertémallg sitd oikealle.

3. Kytke maadoituspuristin [12] tukevasti hitsaus-
pdytadn tai tydkappaleeseen ja varmista hyvd
johtavuus.

Maadoituspuristimen kytkeminen
m  Kytke maadoituspuristin [12] hitsattavan
kohdan vélitéméaédn laheisyyteen.
Huolehdi siitd, etté maadoituspuristimen ja
tydkappaleen vélinen kytkent& on kestévd ja
johtaa hyvin.

Maadoituspuristinta ei saa kytked
hitsauskoneeseen tai kaasupulloon,
muutoin hitsausvirta voi kulkea niihin
maadoitusjohdinta pitkin ja hajottaa ne.

Virtaverkkoon liittédminen
Tydnné pistoke soveltuvaan pistorasi-

aan. Suojauksen on oltava teknisten
tietojen mukainen.

:-Ilitsauslankukelan asentaminen (kuva

1. lrrota sivusuoja [11] ja |8yséd kelan akselin
[27] lukkomutteri [29].

2. Aseta hitsauslankakela kelan akselille [27].
Huolehdi siitd, ettd kuljetusratas [26] lukkiintuu.
Ké&ytd sovitinta, jos hitsauslankakela on pieni.

3. Kelajarru [28] tulee sa&tad siten, ettd hitsauslan-
kakela ei endd pyéri, kun hitsauspolttimen kytkin
vapavutetaan.

Lankaelektrodin pujottaminen (kuva

Ruuvaa hitsauspolttimen [1] virtasuutin auki.
Avaa sivusuoja [11].

Kaanna keinuvivut [21] eteen @.

Pujota lankaelektrodi syéttdsuuttimen [25] ja
keskusliittimen [13] lapi

K&énng paininvarret [23] auki ja lukitse ne pai-
koilleen keinuvivuilla [21] @

Kytke kone pédille pé&akytkimestd [40].

Suorista hitsauspolttimen kaapeli.

Paina langanajokytkintd [24].

S&&da painovoimakkuus s&étdruuveista [20]
siten, eftd langansystidrullat [22] pydrivét vie-
1& juuri ympari, kun hitsauslankakelaa pidetéén
paikallaan.

10. Saadé langansysttsrullien [22] painovoimak-
kuus pienemméksi systtésuuttimen [25] puolelta
kuin keskusliittimen [13] puolelta, jotta lanka-
elektrodi pysyy kiredlla langansysttdyksikdn si-
salla.

VNS O hoNM—Z
=

Lanka ei saa joutua puristuksiin eikd
muvuttaa muotoaan.
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11. Paina langanajokytkinté [24], kunnes lankaa on
tydntynyt hitsauspolttimen kaulasta n. 20 mm.
12. Ruuvaa hitsauspolttimeen [1] langan paksuu-
delle sopiva virtasuutin ja katkaise ylimédréinen

langanpad.

Suojakaasupullon liittédminen

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] suojakaasupulloon [3].

Kierré suojakaasuletku [8] kiinni paineenalenti-

meen [7].

Avaa kaasupullon venttiili [4].

Pida hitsauspolttimen kytkin painettuna ja séada

kaasum@drd paineenalentimen [7] sa&téruuvis-

ta [9].

Kaasumdadrd on luettavissa virtausmittarista [6].

Kaasumééaré = langan halkaisija x 10 I/min.

v Pullonpaine nékyy painemittarista [5].

o hw

Laitteiston muutokset alumiinilangal-

la hitsaamiseen (kuva IV)

1. Vaihda langansyéttérulla [22] sopivaan alumii-
nilangansyéttérullaan.

2. Vaihda teréspoltin alumiinipolttimeen tai vaih-
da terdksinen ohjausspiraali muovilanganjohti-
meen [33].

3. Poista suojaputki [34] keskusliittimestd [13].

4. Llyhennd muovilanganjohdin [33] sopivan pitui-
seksi siten, eftd se ylté& aivan langansyéttérul-
laan saakka, ja tydnnd vastaavasti lyhennetty
messinkiputki jdlielle j@éneen langanjohtimen
padlle [33].

5. Kirist& hitsauspoltin ja pujota lankaelektrodi
paikalleen. Vaihto-osien tilausnumerot riippuvat
kaytettévastd hitsauspolttimen tyypistd ja langan
halkaisijasta ja [8ytyvét hitsauspolttimen varaos-
aluettelosta.

Kayttoonotto (kuvat VI/VII)

MM350 on erittdin helppokéyttdinen:
Langansyéttd tapahtuu automaattisesti hitsausjénni-
teasetuksen perusteella.

Langansysttdd voidaan korjata manuaalisesti.

B Kytke kone pédlle padkytkimestd [40]. Kadanna
kytkin pienivirtaista hitsausaluetta varten asen-
toon 1 tai suurivirtaista hitsausaluetta varten
asentoon 2.
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V" Vihred virran merkkivalo [36] syttyy.
Hitsausteho voidaan hienos&étad hitsausjdnnitteen
sadtokytkimestd [41] elekirodille ja materiaalille
sopivaksi.
Alg koskaan kaénna kytkintd hitsauksen
aikanal

Pienennd hitsausjdnnitettd sadtokytkimests [41],

jos havaitset reunahaavoja. Lisdd hitsausjénnitetta
scicitdkytkimesté [41], jos havaitset hitsin olevan liian
paksu.

Kayttétapavalitsin
Valitse haluamasi hitsaustapa kéyttétapavalitsimella

[39]:
2-tahtihitsaus + 1

1. Pidé hitsauspolttimen kytkin painettuna.

V" Kaasuventtiili avautuu. Langansy&tténopeus
sddityy automaattisesti, valokaari syttyy.

2. Vapauta hitsauspolttimen kytkin.

V" Langansyéttd pysdhtyy, automaattisesti séétyva
palamisaika padttyy. Lanka palaa taaksepdin,
jofta se ei kiinnity tydkappaleeseen. Valokaari
sammuu.

4-tahtihitsaus § ¢

1. Paina hitsauspolttimen kytkinté lyhyesti.

V" Kaasuventtiili avautuu. Langansystténopeus
sddtyy automaattisesti, valokaari syttyy.

2. Paina hitsauspolttimen kytkintd lyhyesti uudelleen.

V" Langansyéttd pysdhtyy, automaattisesti séétyvé
palamisaika pééttyy. Lanka palaa taaksepdin,
jofta se ei kiinnity tydkappaleeseen. Valokaari
sammuu.

Pistehitsaus eeee

1. Paina hitsauspolttimen kytkintd.

V" Valokaari syttyy pistehitsaukselle asetetuksi ajaksi
ja sammuu sitten.

2. Vapauta hitsauspolttimen kytkin, kun valokaari on
sammunut.

Kiertonuppi langansyétélle

Kiertonupista [38] voidaan hienosédtéd langan-

syoitdd. Langansyditd mukautuu automaattisesti

hitsausjénnitteeseen.

1. Saada kierfonuppi [38] hitsausjénnitetasoja 1-5
varten véhintéén keskiasentoon, jotta riittéivé lan-
gansyoito on taattu.

2. Pienennd langansyéttdd, jos langansydtd on epd-
tasaista.

3. Suurenna langansyéttéd, jos valokaari on liian
kuuma.



Pistehitsauksen aikas&éadin
B S86dé valokaaren palamisaika kiertonupista [37].

Ylikuormituksen ilmaisin

Jos lampétilan merkkivalo [35] syttyy, kun hitsaus-
polttimen kytkint& painetaan, kone on ylikuormittu-
nut. Anna koneen j&éhtyd joutokéynnill.

Huolto ja hoito

Huomio!
Irrota laite séhkéverkosta puhdistusta
varten.

Pidé 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 [Sytyvén
nimikenumeron.

Ympaéristoohjeet

Alé hévitd laitetta sekajétteen
mukana. Hévitd laite viemélla se
sdhkolaitteille tarkoitettuun keréyspis-
teeseen tai kunnallisen jdtehuolto-
ohjeen mukaisesti. Noudata hévitts-
mistd koskevia madrdyksid. Kysy
tarvittaessa lisdtietoja ympdristokes-
kuksesta. Havité pakkauksen kaikki materiaalit
kierrétysohjeiden mukaisesti.

Mysnndmme télle Wirthlaitteelle lakiméérdisen /
maakohtaisten sédddsten mukaisen takuun ostopdi-
vastd alkaen (tositteena lasku tai rahtikirja).
Aiheutuneet vahingot korvataan joko korvaustoi-
mituksella tai korjaamalla. Asiantuntemattomasta
kasittelystd aiheutuneet vahingot eivét kuulu tamén
takuun piiriin.

Reklamaatiot voidaan hyvéksyé vain, jos laite luovu-
tetaan kokonaisena Wiirth-toimipisteeseen, Wiirth-
edustajalle tai valtuutettuun Wirth-asiakaspalveluun.
Oikeus teknisiin muutoksiin pidétetdan.

Emme vastaa painovirheista.
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Jos laite huolellisista valmistus- ja testausmenetel-
mistd huolimatta lakkaa toimimasta, toimita se Wiirth
masterService -huoltoon.

Muistathan ilmoittaa kaikissa kyselyissdsi ja
varaosatilauksissasi laitteen arvokilvestd [Sytyvén
nimikenumeron.

Témén laitteen ajantasainen varaosaluettelo on
osoitteessa
http://www.wuerth.com/partsmanager.

Voit myds pyytad luettelon I&himmalta
Wirth-élleenmyyialta.

C € Vaatimustenmukaisuusvakuutus

Vakuutamme, ettd tuote vastaa seuraavia direktiivejé
ja ohjeasiakirjoja:

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

seuraavien direktiivien madrdysten mukaisesti:

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

Tekniset ohjeistot laatinut:
Adolf Wisrth GmbH & Co. KG, Abt. PCV
Reinhold-Wiirth-StraBe 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 sakerhet

Las denna bruksanvisning fére férsta
anvéndning och 8l anvisningarna
noggrant.

Denna bruksanvisning ska férvaras
for senare anvéndning eller Iémnas
vidare om maskinen byter Ggare.

VARNING - Lss igenom séiker-
hetsanvisningarna innan du tar
apparaten i drift fér férsta géngen!

Om bruksanvisningen och sékerhetsanvisningarna
inte f&ljs kan apparaten skadas och faror uppstd for
anvéndaren och andra personer.

Informera inkdpsstéllet omg&ende vid
transportskador.

AN

Sdkerhetsanvisningar

Mark
Det &r férbjudet att utféra @ndringar
p& apparaten. S&dana dndringar kan
leda ill personskador och felfunktio-
ner.
Reparationer p& apparaten fér bara géras av
personer som har detta i uppdrag och som har
adekvat utbildning. Anvéind alltid originalre-
servdelar frén Adolf Wiirth GmbH & Co. KG.
P& s sift scikerstélls att utrustningens séikerhet
uppratthélls.
Fére svetsningsarbetet ska l8sningsmedel,
avfettningsmedel och andra brénnbara material
avlégsnas frén arbetsomrddet. Bréinnbara mate-
rial som inte gér att flytta ska tdckas &ver.
Svetsa inte om omgivningsluften innehéller
héga koncentrationer av damm, syradngor,
gaser eller l&ttanténdliga substanser. Var sérskilt
forsiktig vid reparationsarbeten pd rorsystem
och behdllare som innehdller eller har innehéllit
brénnbara vétskor eller gaser.
Utsé&tt inte apparaten fér regn och spruta infe av
den med vatten eller med dnga.
Svetsa aldrig utan svetsskérm. Varna personer i
omgivningen fér ljusbégsstrélarna.
Anvénd en lémplig utsugningsanordning fér
gaser och svetsénga. Anvénd andningsskydd
om det finns risk fér inandning av svets- eller
skarénga.
Om nétkabeln skadas eller gér av under arbetet
far kabeln inte vidréras utan nétkontakten méste
omedelbart dras ur. Anvéind aldrig apparaten
om kabeln &r skadad.
Stéill en brandsléickare inom réickhéill.
Utfér en brandkontroll efter att svetsarbetena ér
avslutade (se de olycksférebyggande féreskrif-
terna).
Férsék aldrig demontera tryckregulatorn. Byt ut
en defekt tryckregulator.

m  Kontrollera att arbetskabeln sitter ordentligt p&
plats i omedelbar ndrhet av svetsstéllet. Fér inte
svefsstrommen &ver kedjor, kullagar, stéllinor,
skyddsledare etc. eftersom de kan smdlta.

®  S&kra dig och apparaten vid arbeten pé& hégt
belégna eller lutande arbetsytor.

B Apparaten fér endast anslutas till ett vederbér-
ligt jordat elnét. (Fyrtr&digt trefassystem med
jordad neutralledare eller tretr&digt enfas-
system med jordad neutralledare.) Eluttag och
forlangningskabel méste ha en funktionsduglig
skyddsledare.

®  Anvand skyddskléder, laderhandskar och
laderforklade.

® Tina inte upp frusna rér eller ledningar med
hjélp av en svetsapparat.

® | slutna behéllare, vid trédnga anvéndningsforut-
sattingar och vid férhéjda elekiriska risker far
enbart apparater med [S]-mérkning anvéndas.

m  Stéing av apparaten vid arbetspauser och stéing
behdllarventilen.

B S&kra gasbehéllaren med sékringskedjan sé aft
den inte faller omkull.

m  Avldgsna gasbehéllaren vid transport.

®m  Dra ut ndtkontakten ur eluttaget innan du byter
uppstdllningsplats eller utfér arbeten pé& ap-
paraten.

B Borra inte och st inte fast nitar i héljet for
att mérka apparaten. Anvénd sjélvhéftande
efiketter.

®  Anvdnd bara originaltillbehdr och
reservdelar fran Wiirth.
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Kndqm&lsenlig anvéndning 4-hjulsmatning (bild I1)

20 Reglerskruvar

Apparaten &r avsedd fér svetsning av stél, alumi- 21 Vipparmar

nium och legeringar, bade fér yrkesméssigt bruk och 22 Trédmatningshijul

i industriella tillampningar. 23 Svangarmar
Anvéndaren @r ensam ansvarig fér ska- 24 Tr&dmatningsknapp

dor som orsakas av felaktig anvéndning. 25 Inloppsmunstycke

Tradutloppsdorn (bild I1)
Apparatskydd 26 Medbringardorn

27 Utloppsdorn
Apparaten har ett elektroniskt skydd mot éverbelast- 28 Trédbroms
ning. Manévrera dock inte stegomkopplaren under 29 Hallskruv
belastning. Stéing sidoluckan fére svetsning. Anslut
arbetsstycket till apparaten med arbetskabeln fére Instéllning av tradelektrod (bild 1V)
svetsning. 30 Hallnippel (=klémdel) fér PTFE- och plastkérnor
Avlagsna svetssténk frén gasmunstyckets insida med for ytterdiameter 4,0 mm och 4,7 mm
en l&mplig specialtdng. Spruta eft slappmedel pé 31 Gxing 3,5 x 1,5 mm som skydd mot gasléickage
gasmunstyckets insida eller anvéind en skyddspasta 32 Huvmutter
fér munstycken. Det férhindrar att svetssténk brénner 33 PTFE- och plastkérnor

fast. Spruta p& snedden sé att inte skyddsgasens 34 Stadror fér PTFE- och plastkérnor med 4 mm
utloppshal sdtts igen. ytterdiameter ersétter kapillérréret av stal i
Vid transport f&r apparaten endast lyftas i det dérfsr centralanslutningen. Vid 4,7 mm ytterdiameter
avsedda handtaget. Lyft aldrig apparaten i huset bortfaller réret.

med en gaffeltruck eller liknande.

Manéverreglage (bild V/VI)

35 Indikator fér temperaturkontroll
Apparatelement 36 Indikator fér nétkontroll

37 Vridreglage fér punktsvetsvaraktighet

Svetsapparat (bild 1) 38 Vridreglage fér trédmatning

1 Brénnare 39 Driftlégesomkopplare

2 Sékerhetskedja 40 Huvudstrdmbrytare

3 Skyddsgasbehallare® 41 Stegbrytare

4 Gasbehallarventil®

5 Innehéllsmanometer

6 Genomstrémningsmatare Kontroll enligt olycksférebyg-

7 Tryckregulator s .

8 Shyddegasslang gande féreskrifter

9 Instdllningsskruv B

10 Transporthjul Agaren till svetsanldggningar som anvénds yrkes-
11 Sidodel mdssigt ansvarar fér att regelbundet |&ta géra en
12 Jordténg stikerhetskontroll av anléggningen enligt EN 6097 4-
13 Centralanslutning 4. Wiirth rekommenderar ett kontrollintervall p& 12
14 Centralkontakt ménader.

15 Arbetskabel Aven efter éndringar eller reparation av anlégg-

16 Jordanslutning ningen méste en sdkerhetskontroll genomféras. Icke
17 Manéverreglage fackmassigt genomférda kontroller enligt olycksfére-
18 Handtag byggande féreskrifter kan leda till att anléggningen
19 Avstéllningsyta gdr sénder. Mer information om kontroller av svets-
*ingér inte i leveransen anléggningar enligt olycksférebyggande féreskrifter

l&dmnas av behsriga Wirth-serviceinréttningar.
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Apparatens bullerniva &r ldgre én 70 dB(A) mdtt
vid normbelastning enligt EN 60974-1 vid maximal
arbetspunkt.

litet

Elektromagnetisk kompatib

(EMC)

Denna produkt motsvarar aktuellt géllande

EMC-normer.

Beakta féljande:

®m  Svefsapparater kan orsaka stérningar i det
allménna elnétet p& grund av den héga
strdmupptagningen. Dérfér géller krav pé
nétanslutningen vad géller maximalt tillaten
ndtimpedans. Grénssnittets maximalt tillatna nd-
timpedans (Z.q) fill elnétet (elansluting) anges
i tekniska data. Kontrollera vad som géller med
ndatdgaren.

B Apparaten &r avsedd fér svetsning bade for
yrkesmdssigt bruk och i industriella fillimpningar
(CISPR 11 class A). Vid anvéndning i andra
miljder (t.ex. bostadsomr&den) kan andra elek-
triska apparater utséttas for stérning.
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Bulleremission m  Elektromagnetiska problem vid idrifttagning kan

uppstd i:

* Nétledningar, styrledningar, signal- och
telekommunikationsledningar i nérheten av
svets- och skdrutrustning

* TV- och radioséndare och -mottagare

* Datorer och andra styranordningar

* Skyddsanordningar i kommersiella lokaler
(t.ex larmanl&ggningar)

* Pacemakers och hérapparater

* Utrustning fér kalibrering eller métning

* | apparater med fér lag interferenstdlighet

Om annan utrustning i omgivningen utséts fr stor-
ning kan ytterligare avskérmning vara nédvéndig.
m  Omgivningen kan stréicka sig 6ver fastighets-
grénser. Detta &r beroende av byggnadens
byggnadstyp och andra arbeten som dger rum
ar.
Anvénd apparaten enligt angivelser och anvisningar
frén fillverkaren. Agaren fill apparaten ansvarar
for installation och drift av apparaten. Om elektro-
magnetiska stérningar uppstar dligger det Ggaren
(eventuellt med teknisk hjélp frén tillverkaren) att
atgarda dem.
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Art. 5952352350
Serienummer 951511689631010013
Tillverkningsar 2021

Enhetens tillverkningsar kan identifieras med hjélp av serienumret som finns pé& typskylten. Den elfte och tolf-
te siffran i serienumret minus tio &r lika med tillverkningséret. (Exempel: serienummer xxxxxxxxxx3 1 xxxxxx

&r lika med tillverkningsé&r 2021 (31-10 = 21}))

Svetsomrdde 25-350A/
15,3-31,5V
Tomgédngsspénning 15,5-420V
Spdnningsinstéllning 24 steg
ED 100 %, 40 °C 160 A
ED 20 %, 40 °C 350 A
Svetsbar tr&d, stél 0,6-1,6 Mm@
Svetsbar trad, alu 1,0-1,6 mm @
Traddmatningshastighet 1-23 m/min
Nétspénning 400V/3~
Natfrekvens 50/60 Hz
Nétsékring 25 Atr/C
Max. nétstrdmupptagning 21,5A
Max. effekt 14,9 kVA
Effektfaktor 0,89 cos ¢
Kyltyp F
Isolermaterialklass F
Skyddstyp (IEC 529) IP 23
Brénnartyp ML 3800
Métt (B x L x H) 830 x 390 x 690 mm
Vikt 104 kg
Skyddsklass D/
Svetsstromkéllans verkningsgrad vid maximal 73 %
effektférbrukning
Nominell ing&ngsspénning U, 400V
Max. nominell ingdngsstrém 11max 21,5A
Max. effektiv ingéngsstrom | o4 9,6 A
Tomgdngsspdnning Ug 42V
Tomgdngseffekt 33W
*Inkopplingstid X 20% 100%
Arbetsspénning U, 31,5V 22V
Svetsstrém I 350 A 160 A
Svetsstrém | 21,5A 6,5A
Effektupptagning S; 14,9 kVA 4,5 kVA

* Férhéllandet mellan faktisk arbetstid och total arbetstid.

Anmérkning 1: Detta férh&llande &r mellan O och 1 och kan uttryckas i procent.

Anmérkning 2: Fér detta dokument &r varaktigheten fr en komplett cykel 10 minuter. Till exempel féljer vid
en inkopplingstid p& 60 % av belastningstiden p& é minuter en tomgéngstid pé& 4 minuter.

Inkopplingstiden har faststéllts genom simulering vid 40 °C.

Lista &ver likvardiga modeller: Inga
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Riktvarden for tillsatsmaterial

MIG/MAG riktvérde for skyddsgasméingd:

MAG-svetsning: Tréddiameter [mm] x 11,5 = Skyddsgasméngd [l/min]
MIG-svetsning: Tréddiameter [mm] x 13,5 = Skyddsgasméingd [I/min]

Riktvéarden smaltméngd svetstrad:

Trédmatningshastighet justerbar frén 0,5 - 30 [m/min]
Trédmatningshastighet [m/min] * Specifik tradvikt [g/m]

Specifik vikt svetstr&d [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 Wiirth-filial.

Fore idrifttagning (bild 1)

Brannaranslutning
1. Anslut centralkontakten [14] pé& brénnaren [1]
till centralanslutningen [13].

Anslutning av arbetskabeln

1. Anslut arbetskabeln [15] fill jordanslutningen [16].

2. Sdkra arbetskabeln [15] genom att vrida &t
hager.

3. Satt fast jordtéingen [12] vid svetsbordet resp.
arbetsstycket ordentligt.

Fastséattning av jordtangen

m  Satt fast jordténgen [12] i omedelbar nérhet av
svetsstdllet.
Kontrollera att férbindelsen mellan jordténgen
och arbetsstycket &r god.

Placera inte jordténgen pd svetsan-
léggningen eller gasbehdllaren
eftersom svetsstrdmmen dé leds via
skyddsledarférbindelserna och kan
stéra dem.

Anslutning till elnétet
Satt in kontakten i avsett uttag.

S&kringen méste motsvara de tekniska
kraven.

Ilaggnmg av svetstradsspolen (bild 11)
Av|dgsnd sidodelen [11] och lossa héllskruven
[29] p& utloppsdornen [27].

2. Placera svetstrédsspolen pé utloppsdornen [27].
Kontrollera aft medbringardornen [26] hakar i.
Anvénd en adapter fér smé svetstradsspolar.

3. Stéllin trddbromsen [28] s& att svetstrédsspolen
inte fortsétter I16pa nér brénnarknappen slépps

upp.
Pul'radmng av tradelekiroden (bild 1)

Skruva ur strémmunstycket p& brénnaren [1].
Oppna sidodelen [11].

Fér vipparmarna [21] framat @.

Fér trédelekiroden genom inloppsmunstycket
[25] och centralanslutningen [13]

Fér svéngarmarna [23] frén varandra och arre-
tera med vipparmarna [21]

Koppla in apparaten med huvudstrdmbrytaren
[40].

Stréick brénnarslangen.

Tryck pé& trédmatningsknappen [24].

Stall in anliggningstrycket med reglerskruvarna
[20] s& att trédmatningshjulen [22] precis gar
runt vid fasthéllning av svetstrédsspolen.

. Stéll in anliggningstrycket hos trddmatningshiu-
len [22] p& inloppsmunstyckets [25] sida légre
&n pd centralanslutningens [13] sida s& att tré-
delekiroden inuti matningsenheten hdlls spand.

WON o O AN

o

Traden fér inte klémmas eller
deformeras.



11. Tryck pé& trédmatningsknappen [24] tills trdden
sticker fram ca 20 mm i brénnarhalsen.

12. Skruva in ett strdmmunstycke som passar tréd-
tiockleken i brénnaren [1] och skér av den &ver-
skjutande trédanden.

Anslutning av skyddsgasbehallaren

1. Placera skyddsgasbehallaren [3] p& avstéll-
ningsplattan och sékra den med sékerhetsked-
jan [2] .

2. Oppna gasbehdllarventilen [4] kort upprepade

ganger for att eventuella smutspartiklar ska blg-

Sas ur.

Anslut tryckregulatorn [7] till skyddsgasbehéal-

laren [3].

Skruva fast skyddsgasslangen [8] pé& tryckregu-

latorn [7].

Oppna gasbehéllarventilen [4].

Stall in gasméngden med intryckt brénnarknapp

vid instéllningsskruven [9] pé tryckregulatorn

[7]. Gasméngden visas p& genomstrdmnings-

métaren [6].

Gasméngd=traddiameter x 10 |/min.

v" Behéllarens innehdll visas pé& inneh&llsmanome-
tern [5].

ooa W

Instéllning av anléggningen for svets-
ning med aluminiumtrad (bild IV)
1. Byt ut trédmatningshijulet [22] mot ett [ampligt
aluminiumtrédmatningsshjul.
2. Byt ut stélbrénnaren mot en aluminiumbrén-
nare och byt ut stélinnerspiralen mot en plast-
karna [33].
Avlégsna stédréret [34] i centralanslutningen [13].
Korta den &verskjutande plastkérnan [33] sé att
den ligger helt an mot tr&dmatningshjulet och
skjut det i motsvarande mén kortade méssings-
réret som stabilisering éver den &verskjutande
plastkérnan [33].
5. Dra &t brannaren och dra igenom trédelekiro-
den.
Bestdllningsnumren pd utbytesdelarna beror
pé vilken brénnartyp och tr&ddiameter som
anvénds och framgér av reservdelslistorna fér
brénnarna.
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Idrifttagning (bild VI/VII)

Manévrering av MM 350 félier ett mycket enkelt
koncept:

Tr&dmatningen anpassar sig automatiskt efter det
instéllda svetssteget.

Trédmatningen kan justeras manuellt.

m  Koppla in apparaten med huvudstrémbrytaren
[40]. Vdlj steg 1 for ett svetsomréde med légre
stromstyrka eller steg 2 for ett svetsomréde med
hégre strémstyrka.

v" Den gréna nétkontrollindikatorn [36] lyser.

Stegomkopplaren [41] anvénds fér exakt instélining

av svetseffekten p& elekiroden och materialet.

Koppla aldrig om under padgdende
svetsning!

Minska svetsspdnningen med stegomkopplaren
[41] om sméltdiken syns. Oka svetsspé&nningen med
stegomkopplaren [41] om fogférhajningen &r fér
stor.

Driftligesomkopplare
Vilj 8nskad svetsfunktion med driftiédgesomkoppla-

ren [39]:

Svefsmng 2takt ¢ 1
Hall bronnarkncppen intryckt.

\/ Gasventilen 3ppnas. Tradmatningshastigheten
styrs automatiskt och ljusbégen ténds.

2. Slapp brannarknappen.

V" Tr&dmatningen stoppas och den automatiskt
styrda efterbréinntiden gér. Tréden bréinns
tillbaka s& att den inte fastnar p& arbetsstycket.
Liusbagen slocknar.

Svetsnlng 4takt $
Tryck kort pé bréinnarknappen.

\/ Gasventilen 6ppnas. Tradmatningshastigheten
styrs automatiskt och ljusbagen ténds.

2. Tryck &terigen kort p& brénnarknappen.

V" Tr&dmatningen stoppas och den automatiskt
styrda efterbréinntiden gér. Tréden brénns
tillbaka s& att den inte fastnar pé& arbetsstycket.
Ljusb&gen slocknar.

Punktsvetsning eeee

1. Tryck p& brannarknappen.

V" Ljusbéagen tdnds under den instéllda punktsvetsti-
den och slocknar sedan.

2. Slépp brénnarknappen nér ljusb&gen har slocknat.
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Vridreglage fér tradmatning

Med vridreglaget [38] kan en finjustering av tré&d-

matningen géras. Trddmatningen styrs automatiskt

beroende péd svetssteg.

1. Stéllin vridreglaget [38] minst p& mellanlége vid
svetssteg 1-5 for aft sdkerstélla fillréicklig trédmat-
ning.

2. Minska tr&dmatningen om tréden stéter i.

3. Oka tré&dmatningen om liusbagen blir alltfér het.

Vridreglage f6r punktsvetsningsvar-

aktighet

B Med hjdlp av vridreglaget [37] stdlls brannvar-
aktigheten fér ljusbagen in.

Overbelastningsindikator
Om indikatorn fér temperaturkontroll [35] lyser nar
brénnknappen trycks in &r apparaten éverbelastad.
L&t apparaten svalna pd tomgéng.

Underhall/skéotsel
OBS!

Rengéring av verktyget f&r endast ske
né&r nétkontakten &r utdragen.

Hall alltid apparaten och ventilations-
Sppningar rena.

Om apparaten trots noggrant fillverkar- och kontroll-
forfarande n&gon géng inte skulle fungera korrekt
ska reparationen utféras av ett servicestlle for
Woirth-verktyg.

Vid alla frégor och bestéliningar av reservdelar ska
alltid apparatens artikelnummer som stér pé& typskyl-
ten uppges.
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Miljdanvisningar

Apparaten fér inte kasseras i vanligt
hushallsavfall. Avfallshantera
apparaten via ett godként avfalls-
hanteringsféretag eller p& den
kommunala avfallshanteringsstatio-
nen. Beakta de aktuellt géllande
freskrifterna. Ta i tveksamma fall
kontakt med avfallshanteringsstationen. Avfallshan-
tera allt frpackningsmaterial pé ett milidvanligt satt.

Fér denna Wiirth-apparat erbjuder vi en garanti
enligt lagstadgade/landsspecifika bestémmel-

ser fran inkdpsdatumet (styrkt med faktura eller
leveransbevis).

Uppkomna skador avhiélps genom erséttningsleve-
rans eller reparation. Skador orsakade av felaktig
hantering omfattas inte av garantin.
Reklamationer godtas endast om den icke demon-
terade apparaten éverldmnas fill ett Wiirth-kontor,
en Wirth-representant eller et Wiirth-auktoriserat
servicestdlle.

Med reservation fér tekniska &ndringar.

Vi tar inget ansvar fér tryckfel.

Reservdelar

Om verktyget trots noggrant tillverkar- och kontroll-
fsrfarande négon géng inte skulle fungera korrekt
ska reparationen utféras av Wirth masterService.
Vid alla frégor och bestéliningar av reservdelar ska
alltid apparatens artikelnummer som stér pd typskyl-
ten uppges.

Den aktuella reservdelslistan fér denna apparat kan
h&mtas frén Internet under
"http://www.wuerth.com/partsmanager”

eller bestéllas frén ndrmaste Wirth-ilial.



(C €EFdrsakran om 6verensstimmelse

Vi férklarar med eget ansvar att denna produkt
Sverensstdmmer med féljande normer eller norma-
tiva dokument:

Normer
* EN 60974-1:2012
e 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-Wiirth-Strafe 12 - 17,

74653 Kiinzelsau, 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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MNa tnv aopaleia cag

MMpiv TV PN XPAON TG CUOKEUNG
Siafaore Tig 0dnyieg xpAong kai
evepyeite Baoe autdv.

Ouldére Tig mapouoeg odnyieg xpr-
ong yia peANOVTIKY) Xprion 1 yia Tov
ETTOHEVO KATOXO TrG CUOKEUNG.

H pn mpnon twv odnyiov xpRong, kabog kai Tev
utrodeiéewv aopaleiag, propei va mpokaicer BAG-
Beg otn ouokeur kar kKivdUvoug yia Tov XelpioT!) kal
TpiToug. e mepimmwon {nuiov katd T peTagopd
€160TT0INOTE ApPECWG TOV aVTITTPOOWTTO.

MPOEIAONOIHEH - MNpiv B¢oere
OUOKEUN Ot AeIroupyia yia Tpwm
popd SiaPdorte omwadnmore Tig
umrodeileig acpaleiag!

AN

Yrnodeileig acpaleiag

Ynodeaitn
Anayopelovral ol TPOTTOTIOIATEIG OTN
ouokeur), kaBug prropel va mpokahicouv
TpaupaTiopols kai Suchemoupyie.
Emokeuég ot ouokeun emmpémeral va mpayparo-
moloUvTal pbvo amd oyerikag eouciodotnpéva
kal ekmaideupéva dropa. Ty mepimTwon aut
Ba mpémel va xpnoipomoiolvral mavia aubevtikd
aviaMakrika g Adolf Wiirth GmbH & Co. KG.
Mévo kard autdv Tov TpéTo Siampeital n aopa-
\ela ™G ouokeung.
Mpwv v évapén Tng cuykdbMnong amopakplvere
amd myv mepiox) epyaciag SialuTikég ouaieg,
amoNimavTika kai Aoima euhekta ulika. Kakiyre
Ta {1 KIVOUPEVA EUPAEKTA UNIKA.
Mpoxwpnote otn Siadikacia cuykdAnong pévo
£dv o atpag mepiBaMoviog Sev mepityel uynhig
ouykevTpoEIG okovng, O&ivav agpiwv, agpiuv 1
ebphektov ouoiv. EmPaierar idiaitepn mpoooy
katd 1 Sieéaywyr emokeuwy ot cUCTAPATA
owhnvwoewv kai doxela mou mepiExouv A mepieyav
€UpAEKTa UYPA 1) atpia.
Mnv ekBtrere T cuokeun oe Bpoxn, pnv My kata-
Bpéxere kar pnv ekrolelere mpog autv atpo.
Mnv cuykoAare TToTé Ywpig TPooTaTEUTIKN
aomida. Mpoedomoieite dropa Tou mepiPaihoviog
oag yia Tig akTiveg nAektpikol T6&ou.
Xpnoiporoieite KATGANAO pnxaviopd avappopnong
QEPIWY KAl ATHQV KOTIAG. 2 TIEPITITWOT TTIOU UpioTaTal
kivbuvog eioTvoRg Twv atpdv ouykdMnong f kormg
XPNOIHOTIOIEITE avaTveuoTnpa.
E&v 10 kaAbdio Siktlou katacoTpagei 1y kol katd Tig
epyaocies, pnv 1o ayyiéere, ama 1pafAére apéowg To
Buopa 1oxog amd my mpila. My xpnopororeie
ToTE T ouokeur) edv To kahwdio Exer urooTel BAAPN.
Exere kovra oag évav mupooPeotipa.
Merd mv ohokApwon Twv epyaciuv cuykOMnangG
mpaypatoronote éeyxo mupkayiag (BA. UWV).

Mnv mpoomabioere ot va amocuvappoloynoete
TOV €KTOVQTN TEONG. AVTIKATAOTNOTE TOV €KTOVATH
mieong mou mapouaialer BAAPN.

Dpovriore yia Tv kah kai ameubeiag emagn g
YPAppNG Tou Tepayiou epyaciag Kovia oTo onpeio
OUyKOMNoNnG. Mnv mepvare To pelipa GuyKOAT)-
otwg péoa amd akucideg, opaipika poulepdy,
XaAUBSIva cuppatdokoiva, mpooTareuTikoug
aywyoug, kTh., kabug pmopel va Miboouy.
MpooTaretote 1000 €04G 00O Kal T CUOKEUT) KATA
™ S1GpKeIa £pYacIOV OF UTEPUYWHEVEG 1) KEKNIp-
péveg EMPAVEIEG EPYATiag.

H ouokeur emmpémeral va ouvdterar pdvo ot owotd
yeiwpévo nhekpikd Siktuo. (Tpipacikd terpactpparo
oloTnua pe yelwpévo ouditepo aywyd A povopacikd
TpIoUppaTO oUOTNRA pe Yelwpévo oudktepo aywyd).
H mipida kai To kahodio mpotkTaong mpéme va
SiaBTouv Aemoupyikd mpoaTareuTikd aywyo.
Dopare mpootateutika polya, Seppdmiva yavria 1)
Seppdmvn modia.

Mnv amoyuyere maywpévoug cwAnveg 1 COAVe-
oeig pe 1 Pondeia ouokeung ouykdMnong.

3¢ kheiota Soyeia, umd mepiopiopiveg ouvbnkeg
epappoyng kai oe mepimwon auénuévng nhe-
KTPIKI|G EMKIVOUVOTNTAG EMTPETETal 1) XPAON HOVO
GUOKEUWV e onpa [S].

Kard m Siapkeia Twv Siakeppdrav epyaciag amevep-
yoroieire T cuokeun kai kheivere T BaABida @iaAng.
Aopalilere ™ @idAn agpiou Evavn TThong pe TV
ahuaiba aopakeiag.

Mo ™ perapopd amopakpUVere T IAAN agpiou.
Byalere 1o Buopa 1oxUog amé v mpila mpotol
aM&&ere To onpeio TomoBimang | mpoPire oe
€PYQOIEG OTN) OUOKEUT).

la ™ onpaveon NG oUCKeUnG PNV TPUTIATE 1 Kap-
puvere 1o TepiBAnpa. Xpnoipormoieite autokoAAnTeG
ETIKETEG.

Xpnoiporoigite povo auBevrika alecouap
kai avralhakrika tng Wiirth.
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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
katadMnAn adikn Aafida. Wekdlere To ecwtepikd
TOIXWHA TOU AKPOPUCIOU TOU CEPIOU HE AVTIKONNTIKN
ouoia 1} XPNOIHOTIOIETE KATAANAN TTACTa TTPOCTATIAG.
Eror epmodideral To kGyipo Twv oTayOVLY GUYKOMN-
ong. Wekalere ANoéd, wote va amopelyete TV Tieon Twv
omav e£66ou Tou TTpoaTaTeuTiKoU agpiou.

Kard m poprwon avuyavere T cuokeun povo amd
T oxemkn xeipohaPn. Mnv avaonkavere m cuokeun
oTo TiepiBAnpa pe epovopdpo A ANa mapodpoia
pnxavhpara.

IToIXEiC CUOKEUNG

Xuokeur) ouykoAAnong (Eik. 1)
MioToM

Alucida aopaleiag
MpooTateuTik @iaAn agpiou™
BaABida piaAng agpiou™
Miecoperpo

Merpnmg pong

Ekrovwrig mieong

20AVagG TPOCTATEUTIKOU agpiou
BiSa piBpiong

10 Pdoula petapopag

11 Miaivo pépog

12 Topmida yeiwong

13 Kevrpikh umodoxh

14 Kevrpikd Plopa

15 Tpappn Tepayiou epyaociag

16 Kikhwpa yeiwong

17 Zroixeia xeipiopou

18 Xeapohafn

19 Empdveia andbeong

*Sev mepihapPaverar otov mapadortio eéomhiopd

VONOCULRARWN -
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4xOMivépn npowon (Eix. 11)

20 Pubpiotikég Pideg

21 Ziywbpo

22 P&oulo tpopodoaiag clppatog
23 Mepiotpepdpevor Bpayioveg

24 Enagr) mpowong cuppatoq

25 >1opio elcaywyng

'Epolo e£660u oupparog (Eix. 11)
26 Epolo meipwv

27 EuPodo e€6dou

28 Dpivo oupparog

29 Maéipadi ouykpdmong

Tpomomoinon Tou CUPHATIVOU NAEKTPO-

Siou (Eik. IV)

30 Maotdg cuykpamong (=oToixeio oTepiwong)
Twv mupAvey PTFE kai/f twv maoTikev muph-
vav yia eéatepikn Sidperpo 4,0 mm kar 4,7 mm

31 Aakrihiog kukhikrg Siatopng 3,5 x 1,5 mm, dore va
eurrodideral n ¢odog agpiou

32 Pakop

33 MMupriveg PTFE kai mhaoTikoi mupriveg

34 SouMjvag ompiéng yia muprveg PTFE kai mha-
oTikoUg Trupnveg pe e€wtepikn Siaperpo 4 mm,
avtikaBioTd Tov Tpixoedy cwhfva amd xdiuPa
otV kevipikf olvéeon. 3¢ ewtepikég Siapé-
Tpoug 4,7 mm autdg o cwhivag Sev umdpyel.

Iroixeia xeipiopou (Eik. V/VI)

35 Evdeidn ehéyxou Beppokpaciag

36 Evdeln ehtyyxou Siktiou

37 Mepiotpepdpevog pubpiotig yia T Sidpkeia
onpeiakng ouykdAnong

38 MMepioTpepdpevog pubpioTg yia Ty mpdwon
olpparog

39 Aiakomng emhoyng Aeroupyiag

40 Tlevikdg Siakdmng

41 Bnparikog SiakoéTng

'EAeyxog UVV

O XeIpIoTN|G TTOU XPNOIHOTIOIEl CUOKEUEG GUYKOMN-
ong yIa EPTTOPIKOUG OKOTTOUG UTTOXPEOUTAl, AVa-
Moywg Tev ouvBnkav xphong, va diedye TakTika
theyxo aoaheiag Twv povadwy katd EN 60974-4.
H Wiirth cuvioté mpoBeopia ehdyxou 12 pnvov.
Eleyxog aopaheiag mpémel va mpayparomoieital
QKON Kal PETA IO TPOTTOTIOINGN 1) EMICKEUN TNG
povadag. Eheyxor UVV mmou Sev éxouv Sie€aybei
OWOTA PTTOPET VA TIPOKANESOUV KATAGTPOPH TG
eykaraoTaong. MNepioocdrepeg mAnpogopieg oxerika
pe Toug eéyxoug UVV pmopeite va AaPere amo e€ou-
olobompéva onpeia eurmpémnong g Wirth.
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Exmropmnég Oopufou

H ot&Bpn Bopufou Mg cuokeung eivar pikpdTepn
amd 70 dB(A), perpnBeica umd kavovikd poprio
karad EN 60974-1 kai ot péyioto onpeio Aeroupyiag,.

HAekrpopayvnrikr) cupBarornra
(HME)

To napc’w TPOI6Y TMANPOI Ta WG TWPA ICXUOVTa

mpoétua HMZ.

ﬂpocoxq ora eéng:
Adyw TG uynAAg katavalwang pedpatog
Ol CUOKEUEG GUYKONANONG PTTOPEI VA TIPOKa-
Meoouv mapepPolég oto Snpdaio nhekTpikd
Siktuo. Zuvemag n olvdeon oTo NAeKTPIKO
Siktuo Tpémel va uttakoUel ot GUYKEKPIPEVOUG
KQVOVEG WG TIPOG TN HEYIOTN ETITPETTOHEVT AVTi-
otaon Siktiou. H péyiom emmpemdpevn olvOem
avrioraon SikTiou (Zne) g diemagrg mpog 1o
Siktuo pelpatog (olvdeon Siktiou) diverar ota
Texvikd Xapakmpiotika. Eav xpeidlerar emkor-
vwveite pe Tov SiayeipioTh Tou dIkTUoU.

® H ouokeun mpoopileral yia cuykdAnon kai
eival oxediaopévn yia emayyehpariki xpron
(CISPR 11 class A). 3¢ mepimmwon xpnong ot
aMa mepiBdAovra (.. oe KaTtoiknpéveg Tepi-
oxég) eival mBaviy n mpokAnon mapepPolov ot
AMNEG NAEKTPIKEG CUOKEUEG,.
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®  HAekrpopayvnrikd mpoMjuara katd m Béon ot
AeiToupyia prropei va mpokuyouv oe:

* aywyoug Siktliou, KuKAGATa ENEyXOU, YPappEG
ONPATWY KAl TNAEMKOIVWVIOKA KUKAWHATA KOVTA
ot povadeg ouykOMnong kai/f koG
TiopToUg kai békTeg TAedpaong kar padiopdvou

® UTTONOYIOTEG Kal AANEG EYKATACTAGTEIG ENEYXOU

¢ Siard&eig mpootaciag emayyeApaTikOvg
XOpwv (mm.x. ouvayeppolg)

¢ Bnpatodoreg kar akouoTikd Bapnkoiag

* eykataotdoeig fabpovdpnong f pétpnong

* ouokeutqg pe eEAayiotn avoxr ot mapepforég
Je mepinTwon mapepPoldyv oe GAeg eykataoTdotig
Tou mepifaNhovrog evdixeral va xpeidlovral Tpod-
oBereq Bwpakioeis.

m  To mepifaiov mou Ba mpémel va AneBei umdyn
HTTOPEI Va EKTEIVETAI TIEPAV TWV OPIWY TOU aKI-
vitou. Autd e€apraral amé Ty KaTaokeur} Tou
kTIpiou kal TIG NoITiég epyacieg mou Aapfavouv
XOPA EKEl.

AeIToupyeite Tr) GUOKeUT SUPPWVA pE Ta OTOIEID

ka1 Tig oényieg Tou karackeuaoth. O xeipioTg TG

ouokeung eivar umebBuvog yia Ty eykaraoTaon

kal TN Aeifoupyia auTig. X TEPITITWOT EPPAvIoNG

nAektpopayvnTikwv mapepBolay, o xeipiomg gival

appddiog yia v avriperomor Toug (evOexopivag
pe Texvikn BonOsia amd Tov katackeuaotr).



TeXVIKa XapakKTnPIoTIKa

5952 352 350
951511689631010013

Kwé.
Zeipiakog apiOuog
'ETOG KATAOKEUNG

e WURTH

To #10G KQTAOKEUNG TNG CUOKEUNG Emonuaiveral amd Tov ceipiakd apiBpd, Tov omoio Oa Ppeite oty
mvakida Timou. To £T0qg kaTtaokeung TPokUTTE apalpwvtag Tov apiBpd 10 amd Tov apiBpd mou
oxnpartilerar amd 1a yneia omy 11n kai 12n Béon otov cepiakd apiBps. (Mapadeypa: O cepiakdg

apiBudg xxxxxxxxxx3 1 xxxxxx Sivel To £é10g kataokeufig 2021 (31-10 = 21))

Mepioxr ouykdMnong 25-350 A/
153-31,5V

Taon ev keve 15,5-420V

PUBpion tadong 24 BaBpideg

ED 100 %, 40 °C 160 A

ED 20 %, 40 °C 350 A

ouykoMoUpeva olpparta, xdAuPag 0,6-1,6 mm 2

ouykoNoUpeva olppara, akoupivio 1,0-1,6 mm @

TayUmra mpowbnong olppatog 1-23 m/min

Téon Sikrlou 400V/3~

Suyvémra Sikrlou 50/60 Hz

Acpdheia Siktiou 25 Atr/C

Méy. karavéiwon pedparog Siktiou 21,5A

Méy. ovopaorikr 1oxUG 14,9 kVA

2uvTeNeoTn G I0XUOG 0,89 cos ¢

Tpomog yudng F

Kamyopia povwong F

Kwbikdg Siebvolig mpootaaiag (IEC 529) IP23

Turrog motohiou ML 3800

Aiaotdosg (M x M xY) 830 x 390 x 690 mm

Bapog 104 kg

Kamyopia mpooraciag D/

Babpog anddoang myng 1oxbog cuykdMnong 73 %

OTN PEYIOTN ATTOPPOPNOT) I0XUOG

Ovopaoriki 1éon eic6dou Uy 400 V

Méy. ovopacTikd pebipa €6680u 11max 21,5A

Méy. amoteNeoparikd petpa e10ddou |4 9,6 A

Taon oto pedavri Uy 42V

loxug oto pehavri 33W

* Aidpkeia evepyorroinong X 20% 100%

Tdon epyaoiag Uy 31,5V 22V

Pedpa ouykdMnong lp 350 A 160 A

Pevpa ouykdMnong I 21,5A 6,5 A

OvopaoTikr 1oxU6 S 14,9 kVA 4,5 kVA

* Avaloyia mpaypatikol xpdvou epyaciag pog cuvoAikd xpodvo epyaciag.

Mapathpenon 1: Aut n avadoyia kupaiverar peraél O kar 1 kar ekppaderal wg TocooTo.

Mapathpnon 2: Na autd 1o tyypagpo, n Sidpkeia evdg mAfpoug kUkAou eivar 10 Aerrrd. Ta mapadeypa,
oe Sidpkeia evepyoroinong mou amotehei 60% Tou xpdvou popTwong Siadoxikwv 6 NemToOV avTioToIXEl
XPOVOG aTo peRavTi 4 NerTQv.

H Sidpkeia evepyomoinong mpoodiopiotke pe mpocopoiwon otoug 40 °C.

Aiota 1008Uvapwy poviéwy: Aev upiotaral
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Tipég avapopag yia mpoodera ulhika

Tipr avagpopag mpooTATEUTIKNG atpéoPpaipag adpavoug aspiou (MIG) rf} evepyou aepiou
(MAG) yia éyko mmpooTateuTikoU agpiou:

JuykdMnon MAG: Aidperpog olppatog [mm] x 11,5 = Oykog mpootareutikou agpiou [|/min]
JuykdMnon MIG: Aidperpog olppatog [mm] x 13,5 = Oykog mpootateutikol agpiou [I/min]

Tipég avagpopag yia 6yko cuvTnyHévou cUppatog ouykoAnong:
PuBpiépevn Taxumra tpogpodosiag cupparog ané 0,5 - 30 [m / min]
TaxUmra Tpopodoaiag clppatog [m/min] *adikd Bapog clppatog [g/m]
Bapog clpparog ouykdMnong [g/min]

OAn n mepaitépw TeXVIK TEKUNPIWOTN TTOU aTmaiTeital amod Tov Kavoviopod Tepi olkoAoyikol oxediacpou

pmopei va Bpebei ato Siadiktuo, oty nAektpoviki SielBuvon
«http://www.wuerth.com/partsmanager» 1| va {nmnBsi amd 1o mAnoiéotepo umokaraotnua Wiirth.

. . LUvéeon oro nAekTpIkd SikTUO
Mpiv Tn O¢on oe Aerroupyia (Eix. 1)

Eicdyere o Plopa oe katdAnAn mpila.
H aogpdleia mpémer va avriotoixei ota

Iivéeon moTtolioU TEXVIKG XOPAKTNPIOTIKA.
1. Zuvbiorte 1o kevtpikd Puopa [14] Tou motohiol
[1] oy kevrpikn umodoxn [13]. Torroeen]cn TOU TMVviou Tou oUpparTog
ouykoMnoewg (Eik. 1)
Zﬁv&soq TNG YPAHHNG TOU TEHAYioU 1. Agqaiptore 1o mhaivo pépog [11] kar Note 1a
spyama; maipadia ouykpamong [29] and 1o épforo
Suvdtote YPappn Tou Tepaxiou epyaoiag e£66ou [27].
[15] oo kixkhwpa yeiwong [16]. 2. TomoBeriote To TMVio ToU CUPHATOG CUYKONR-
2. Acgaliote T ypappr Tou Tepayiou epyaaciag otwg oto épPoro e£66ou [27].
[15] nepiotpipovrag ) mpog ta Sedid. To tpPoro meipwv [26] mpémel va acpahiler.
3. Zrepeoote my topmida yeiwong [12] ayd- la pikpd mvia cuppatog cuykoAoEwg
yipa oto Tpamtdi cuykdAnong / 1o Tepayio XPNOIHOTIOIEITE TTPOCAPHOYEQ.
epyaoiag. 3. TomoBeriote To ppévo Tou clppatog [28] kard
TPOTIO QOTE, APNVOVTAG TO TIAMKTPO TTIGTONIOU,
}:Tepswoq ™me 'rclpméag Yeiwong TO TINVIO TOU CUPHPATOG CUYKOANOEWG va pnv
Zrepenote My Topmida yeiwong [12] kovra oto TpEXEl TTALOV.
onpeio ouykOAnong.
H olvdeon perall Topmidag yeiwong kai Elaung TOU OUPHATIVOU NAekTpoSi-
Tepayiou epyaoiag mpémer va eivar otabep kai
KaAwg aywyipn. 1. _£B|6wcrs T0 AKkpPOPUTIO 10X UOG Tou THTONOY [1].
2. Avoiére To mhaivo pépog [11].
Mnv tomoBereite Ty Topmida yeiwong 3. TpaPhéreto Zuymepo [21] mpog 1a EHTIPOG @.
EMAvVL OTNY £YKATACTAOT OUYKOMN- 4. Tepdote 1o ouppaTivo NAekTpddio péow Tou oTo-
ong / ™ $idAn agpiou, e6aNMwG T piou eioaywyng [25] kai mq kevrpikig umodo-
pelpa oUYKOMACEWG TTepvasl péca xns [13]
amnd TG ouvdioeig Twy TTpooTateuTikoy 5. Zedmoore Toug mepioTpepdpevoug Ppayioveg
AYWYWY Kal PTTOPEN va TIG KATaoTPéWEl. [23] ka1 aopaNiote pe Ta {uywbpa [2'|] @
6. Evepyomoinore T cuokeur amd 1o yeviko 6|0Ko-

wmn [40].
7. Teviwore T0 cwAAva Tou TMoTOAOU.
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Miéote TRV emagr mpoéwong oupparog [24].
PuBpiore tnv mieon pe mig puBpioikég Pideg [20]
KaTa TPOTIO GOTE Ta pdoula Tpopodoaiag cluppa-
106 [22] ouykpatovrag To mvio Tou clpparog
ouyKoMOEwG va TepioTpépovtal akdpn eubeia.
10. PuBpiote v mieon Twv pdoulwv Tpopodoaiag
ouppatog [22] oy mAeupd Tou otopiou eica-
yoyng [25] xapnétepa amd om omy mheupd
¢ kevtpikAg uodoxng [13], wote va kpatioe-
Te TEVIQPEVO TO OUPPATIVO NAekTPOSIO EVTOG TG
povadag mpodwong.

0

To clppa Sev mpémer va paykavel A va
TTAPAHOPPLVETAl.

11. Mi¢ote TV emagn pdwong clppatog [24] cw-
odtou 10 cUppa va eééxer amd 1o Aaipd Tou T
aToAiou katd mep. 20 mm.

12. Bibwore o akpogloio 1oxlog mou Taipiale oto
mayog Tou cUppatog oto motdh [1] kar kdyrte
10 AKpO Tou cUppaTog Tou e&éyel.

IUvSeon TNG TPOOTATEUTIKIG PIAAnG

agpiou

1. TomoBemote v mpooTateuTikiy QIGAN aepiou
[3] emévw omyv mAaka wiéng kar acpaliore ™
pe v akucida acpaleiag [2].

2. Avoi&re moMég popig kar olvropa ™ BaiBida

1aAng aepiou [4], wote va amopakpuvere Tuxdy

uTtdpyovTa cwpatidia okdvng.

Juvdiorte Tov ektovwt meong [7] omy mpooro-

TeuTIKi) p1&AN agpiou [3].

BiSdoTe To cwhva mpooTateutikol agpiou [8]

oTov ektovw meong [7].

Avoiére T BaABida pidAng agpiou [4].

PuBpiote mv moodtTa agpiou éxoviag mice

v emagr moTohiou om Pida pubuiong [9] Tou

ektover mieong [7].

H moodmra agpiou ameikovileral oto perpn)

pong [6].

Moootnra agpiou=8iaperpog olpparog x

10 I/min.

V" To mepiexdpevo g pidAng ameikovileral oto
meocdperpo [5].
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Avavéwon Tn¢ eykaracraong yia Guykoh-
r]cr] He aloupvévio ouppa (Eix. IV)
AM&ére 10 pdoulo Tpopodoaoiag cuppcﬁoq
[22] pe katdMno péoudo Tpogpodosiag olp-
patog aloupiviou.

2. Avrikaraotiote To atodAivo moTON pe aloup-
vévio, 1 avTikataoTAoTe Ta XaAuPdiva eowtepika
ompa\ pe mhaoTikd muprva [33].

3. Amopakplvere o cwifjva ompiéng [34] omy

kevtpikr urrodoxn [13].
Koyre Tov mhaotikd mupriva mou e&éxer [33]
woTe va pravel kald oto pdoulo Tpopodoaiag
olppatog kal ompwéte To cwhva opeixakkou
Tou £xete emiong kovtUvel avadywg yia otabe-
pOTIOINGT EMAVL ATIO TOV TTAACTIKO TTUPVA TToU
npoe&iye [33].

5. Z¢i&re To moTdN kal EpdoTE To CUPpATIVO
nAektpodio.

O1 kwdikoi mapayyeNiag Twv aviaANakTIKOV
e&aptovral amd Tov xpnoipomoiolpevo TUmo
moTolio kai T Sidpetpo Tou cUppaTog Kal
avaypAagpovtal oToug KAataAdyouG aviaAAaKTI-
KQV TIOTONWY.

©éon ot Aertoupyia (Eik. VI / VII)

O xeipiopdg Tou MM350 civar ToAU amhog:

H mpdwon olpparog mpooavarohiderar autdpara
ot puBpiopévn Babuida cuykoMfotwg.

H mpowon olppatog propei va SiopBwbel xeipokivira.

B Evepyomoiore ™ cuokeur and 1o yevikod Sia-
korm [40]. EmAé&re T Babpida 1 yia mepioxn
OUYKOAANONG HE PIKPT EVTAOT PEUPATOG 1) TN
Babpida 2 yia mepioxn cuykOAANONG pe peyain
EVIAON PEUPATOG,.

V" H npdoivy tvdeén ehéyxou Siktiou [36] avape.

O Bnuarikdg diakdnng [41] xpnoipebe otov

akpiPn ouvroviopd g 1oxUG cuykdAAnong oto

NAekTpOSI0 KAl TO UAIKS.

Mnv Tov yupilere Toté kata T
Sidpkeia g ouykdAnong!

Mewote Ty téon ouykdMnong pe 1o Prparikéd Sia-
kot [41] 6rav eppavilovrar avepahieg. Auéiore
TV TAon ouykdAAnong pe o Bnpatikd diakdrm
[41] 6rav eppavilerar umepPolikd mpoeééxov
TaXoG PAPAG.
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AiaxémTng emloyrig Tpoémou Aeiroupyiag
EmAé&re v emBupnt Aemoupyia ouykdMnong oto
SiakoTrn emdoyig Tou TpdTou Aeroupyiag [39]:

ZuykoAAnon 2 kukhwv + 1

1. Théore kai KpGTr]OTE mv emagr| MoToNoU.

v H BaBida aepiou avoiyel. H tayimTa mpodwong
OUPHATOG EAEYXETAI AUTOHATWG, EVW) TO NAEKTPIKO
16&0 avafe.

2. Agrote ehelBepn T emagr} moToAioU.

v" H mpodwon olppatog otapardsl, o autépata
eheyxopevog xpdvog ehelbepng kalong otapatdel.
To ouppa Kaiyeral TTPOG Ta TTOW, WOTE Va PNV
koMAozl oTo Tepdyio epyaciag. To nhektpikd 16€o
ofnvel.

IuykoMnon 4 kikhwv $ ¢

1. Théore yia Niyo mv maq)r] TOTONIOU.

V" H BaBida agpiou avoiyel. H tayimTta mpbdwong
OUPHATOG EAEYXETAI AUTOHATWG, EVW) TO NAEKTPIKO
16&0 avafe.

2. Théore Eava yia Niyo Ty emagr| moToNoU.

v" H mpodwon olppatog otapardsl, o autépata
eheyxopevog xpdvog ehelbepng kalong otapatdel.
To ouppa Kaiyeral TTPOG Ta TTOW, WOTE Va NV
koMAozl oTo Tepdyio epyaciag. To nhektpikd 16€o
ofnvel.

anslukn ouYKoMqoq ocee
MigoTe TV emagr) moToAio.

\/ To nhektpik6 16&0 pével avappévo yia To Sidonpa
mg pubpiopivng Sidpkeiag onpeiakng ouykOAN-
ong kai ot ouvéxeia ofifjvel.

2. MONig 1o nhextpikd 160 offioer agrioTe ehelBepn
NV €magr| mMoToNoU.

NepioTpepopevog pubpioTrg yia Tnv

"Powarl GUPFGTOC

Stov mepiotpepopevo pubpiotr [38] pmopel va

npaypoTonomeei 6|c'>p9mcq akpiPeiag Mg mpdwong

olppatog. H mpowon olppatog ehéyxerar autopara

ot cuvapmon pe 1 Pabpida ouykONAnang,

1. TomoBerfote Tov mepioTpepdpevo pubuiom [38]
oG Pabpideg ouykdMnong 1-5 Touhdyiotov ot

pecaia Béon, dote va Siaopalicers emapki mMpdw-

or Tou cUpHAToG,.

2. Mewore mv mpodwon v o clppa XTuTdel.

3. Auénore my mpduon edv 1o nhekTpikS 16E0 Eval
KQuTO.
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NepioTpepodpevog pubpiotig yia T
Siapkeia onpeiakrig ouykoAAnong
B Mem BonBeia Tou MEPICTPEPSOpEVOU pubpiom
[37] pubpiore m Sidpkeia kaliong Tou NAekTpikol
16&ou.

'Evdeitn uneppoprwong

Eav, mé{ovrag Ty emagr motohiol, n evéeiln ehtyxou
O:ppokpaciag avaye [35], n ouokeun éxer umeppop-
100el. AprioTe T cuokeur) va KpUGOEl OTo PEAaVTI.

Zuvrnpnon / ®povrida

Mpoooxn!
KaBapiopdg g cuokeung pédvo apol
éxer apaipedei To Puopa ioxtog,.

Aiampeite mavta kabapr ™ cuokeun kai
TIG OTTEG AEPIOHOU.

2¢ TIEPITITWAT) TIOU 1] CUCKEUT), TIAPA TNV EPAPHOYT TV
owotwy S1adIKaCIOV KATAOKEUNG Kal eEAEyXOU, TTapou-
oiboe kamola omypr PAaPn, n emokeury Oa mpéme

va mipaypatotoinfei améd eouciodomuévn unnpeoia
e&urmnpémong mehatov g Wiirth-Werkzeuge.

Ma epwmoeig kal Tapayyehieg avaAaKTIKOV SnAovere
omwodAmoTe Tov Kwdikd TTPOIGVTOG, O omoiog avaypa-
PeTal OTNY MVaKISa TUTTOU TNG CUOKEUN.

MNepiBallovrikég urrodeikeig

2 Kapia TEPITITWON PNV ATTOPITTTETE
™ ouokeuny pali pe Ta cuvnBiopéva
oikiakd amoppippara. AiaBéore
OUOKEUT| OE EYKEKPIPEVT UTTNPETIa
81&Beong 1} péow ™G ToTKAG eykaTa-
oraong &1a6eong. Tnpeite Toug
TPEXOVTEG 10X UOVTEG KAVOVIOHOUG. 2€
TTepiTTwon apPIBONIGV EMKOIVWVEITE pE TNV TOTTIKA
eykaraoraon 61a6eong. Amoppirere OAa Ta UAIKG
ouokeuaoiag pe oefacpd mpog 1o mepifdiov.



Eyyunon

MNa v mapoloca cuckeur) Tng Wiirth oag mapéyoupe
eyyUnon olpguva pe Toug vopoBetikolg/kard tdmoug
I0XUOVTEG KAVOVIOHOUG aTTo TNV NUEPOHNVia ayopag
(amddeién piow poloyiou A dehtiou mapadoong).
O eppavidopeveg PAaPeg SiopBovovrar péow avrika-
1aoTacng f emokeung. BAGBeg, o1 omoieg mpokalou-
vrail amd akatdMnAo xeipiopd, amokheiovrar amd Ty
gyyunon.

Armpata eyyinong avayvepilovrar povo epdoov n
ouokeur| mapadobel mpng ot éva urokaraompa g
Wiirth, arov Sik6 oag avrimpdowro mg Wiirth 1 ot
e€ouciodompivo Tpnua eutmpémong meAatov g
Wiirth. Yrd my emeuiaén texvikdv alayaov.

Aev pipoupe kapia eublvn yia Tumoypapika AaOn.

¢ TIEPITITWOT TTOU ) CUOKEUT), TTAPA TNV EPAPHOYT TwY
owotwv Siadikacidv katackeung kar eAéyxou, Tapou-
o1doe kamoia onypr) BA&PN, n emokeur) Ba mpéme va
mpaypatoronfel amd kévipo otpfig masterService
g Wiirth. Tia epwumoeig kai mapayyelieg avialha-
KTIKGOV SNAGVETE OTTWOSATIOTE TOV KWOIKG TTPOIdVTOG,
o otolog avaypdagetal oty mvakida Timmou g
ouokeunG. Tov evnpepwpévo KAatdAoyo aviaANaKTIKGOV
e£apTpaTRY TNG TAPOUCAG GUCKEUNG PTTOPEITE Va
Bpzite oto Siadikruo, om cehida
"hitp://www.wuerth.com/partsmanager",

) oTo MAnaitoTEpO ot £0dg uttokataoTnua g Wiirth.
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C€ AR\won ocuppoppwong

Me mA\fpn euBlvn Snhdvoupe 6T To mapdy Tpoidy
ouppopguveral pe Ta akdlouba mpdruma 1y Ta kavovr-
OTIKA Eyypaga:

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

ouppwva pe Toug kavoviopoUg Twv Odnyidv:

Odnyia EE
* 2011/65/EE
* 2014/35/EE
« 2014/30/EE
* 2019/1784/EE

Texvikr) Tekpnpiwon:

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

74653 Kiinzelsau, Germany
S

A. écwu%/
Dr-Ing. S. Beichter

Director Quality

Alexander Kimmig

Head of Machines -
Services and Systems

Authorised Signatory Authorised Signatory

Kiinzelsau: 01.01.2021

95



e WURTH

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 hasarlan derhal yetkili saticiya
bildirilmelidir.
'A Emniyet uyarilar
Not Asla basing diisirme cihazini parcalarina
Cihazda degisiklik yapmak yasaktr. ayirmaya calismayin. Hasarli basing disirme
Bu tiir degisiklikler yaralanmalara ve cihazlarini degistirin.
kusurlu islevlere yol acabilir. Kaynak yerinin hemen yakininda is parcasi
®m  Cihazda onarmlar yalnizca bu konuda gé- hattinin iyi ve dogrudan temasina dikkat edin.
revlendirilmis egitimli kisilere yaptinimalidir. Bu Kaynak akimini zincirler, bilyeli yataklar, celik
amacla her zaman Adolf Wiirth GmbH & Co. halatlar, koruyucu iletkenler vb. Gzerinden gecir-
KG firmasina ait orijinal yedek parcalari kullanil- meyin, ciinki bu parcalar eriyebilir.
malidir. Bu sayede cihaz giivenliginin devamliigi Yiksek veya egimli calisma yiizeylerinde calis-
saglanmis olur. malarda kendinizi ve cihazi emniyete alin.
®  Kaynak yapmaya baslamadan énce ¢dziici Cihaz sadece nizamina uygun bir sekilde
maddeler, yag temizleme maddeleri ve yanici topraklanmis olan elektrik sebekesine baglana-
malzemeler calisma alanindan uzaklastinima- bilir. (Topraklanmis nétr iletkenli ic fazli dort telli
lidir. Hareket ettirilemeyen yanici maddelerin sistem veya topraklanmis nétr iletkenli tek fazli
tizeri ortilmelidir. iic telli sistem). Priz ve uzatma kablosu, sorunsuz
Sadece cevre havasinda yiksek toz, asit buhar- calisan bir koruyucu iletkene sahip olmalidir.
lan, gaz veya yanici madde konsantrasyonlari Koruyucu giysileri deri eldiven ve deri dnlitk
olmadiginda kaynak yapin. Ozellikle yanici giyin/takin.
sivi veya gazlar iceren veya icermis olan boru Donmus olan boru veya hatlan kaynak cihazi
sistemlerinde ve kaplarda onarim calismalarinda araciligiyla ¢ézmeyin.
dikkatli olun. Kapali kaplarda, dar uygulama kosullarinda ve
m  Cihazi yagmura maruz birakmayiniz, tazyikli su yiksek elekirik tehlikesi oldugunda sadece
veya buharla temizlemeyiniz. isaretine sahip cihazlar kullanilabilir.
B Asla kaynak levhasini takmadan kaynak Cihazi calisma aralarinda kapatin ve tip valfini
yapmayin. Cevrenizdeki kisileri ark isinlan kapatin.
konusunda uyarin. Gaz tipiny, emniyet zinciri ile devrilmeye karsi
®  Gazlar ve kesme sonucu cikan buharlar icin koruyun.
uygun emme tertibatlan kullanin. Kaynak veya Tasima esnasinda gaz tipini cikarin.
kesme islemleri sonucunda olusan buharlari so- Kurulum yerini degistirmeden veya cihazda calis-
luma tehlikesi varsa bir solunum cihazi kullanin. malara baslamadan &nce fisi prizden cekin.
®  Calismalar esnasinda sebeke kablosu hasar Cihazin isaretlenmesi amaciyla gévde izerine
gorirse veya koparsa, kabloya dokunmayin, delikler acmayin veya percinler olusturmayin.
hemen sebeke fisini cekin. Cihazi asla hasarli Yapishrilabilir levhalar kullanin.
kablo ile kullanmayin. Sadece orijinal Wirth aksesuar ve
B Yangn sdndiriiclyd yakininizda bir yere koyun. yedek parcalarini kullaniniz.
m  Kaynak calismalarini tamamladiktan sonra
yangin kontrolii yapin (bkz. Kaza Onleme
Yonetmelikleri).
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Amaca uvygun kullanim

Cihaz hem ficari hem de endistriyel uygulama kosul-
lar altinda celik, aliminyum ve alagimlan kaynak
yapmak icin dngdrilmistir.

Amaca uygun olmayan kullanimlar sonu-
cunda olusacak hasarlardan kullanici
sorumludur.

Cihaz elektronik olarak asiri yilke karsi korumalidir.
Ancak kademeli saltere yilk alindayken basmayin.
Kaynak yapmadan énce yan kapaklarn kapatin. Is
parcasini, kaynak isleminden &nce is parcasi hath ile
cihazla baglayin.

Gaz memesinin ic duvarindan kaynak sigramalarini
uygun bir ézel pense ile uzaklastirin. Gaz memesi-
nin ic duvarina bir ayirma maddesi piskirtin veya
bunun icin bir meme koruma macunu kullanin. By,
kaynak sigramalarinin yanarak yapismasini énler.
Koruyucu gaz cikis deliklerinin kapanmasini énlemek
icin egik puskirtin.

Cihazin yerini degistirdiginizde cihazi sadece bunun
icin éngdrilmis olan tutamaktan kaldinn. Cihazi bir
forklift veya benzeri bir arac yardimiyla gévdeden
kaldirmayin.

Cihaz elemanlan

Kaynak cihaz (Sek. 1)
Brijlor

Emniyet zinciri
Koruyucu gaz tipi*
Gaz tipi valfi*

Icerik manometresi
Debi dlcer

Basing dijsirme cihazi
Koruyucu gaz hortumu
Ayar civatasi

10 Tasima makaralari

11 Yan parca

12 Topraklama pensesi
13 Merkezi priz

14 Merkezi fis

15 Is parcasi hath

16 Topraklama baglantisi
17 Kumanda elemanlari
18 Tutamak

19 Yerlestirme yiizeyi
*teslimat kapsaminda bulunmamaktadir

NVONOCURWN -
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4 makaral besleme (Sek. I1)
20 Ayar civatalar

21 Devirme kolu

22 Tel besleme makarasi

23 Déner kollar

24 Tel beslemesi digmesi

25 Giris memesi

Tel akis mili (Sek. 1)
26 ltici mil

27 Cikis mili

28 Tel freni

29 Tutucu somun

Tel elektrodu donanim degisikligi (Sek. 1V)
30 4,0 mm ve 4,7 mm dis cap icin PTFE tutma nipeli
(=sikishrma parcasi) veya plastik cekirdekler
31 Gaz cikisini engellemek icin O ring 3,5 x 1,5 mm

32 Baslikli somun

33 PTFE- ve plastik cekirdekler

34 PTFE ve plastik cekirdekler icin 4 mm dis capl
destek borusu, merkezi baglantida celik kapiler
borunun yerini alir. 4,7 mm dis capta boru
kullanilmaz.

Kumanda elemanlari (Sek. V/VI)
35 Sicaklik kontrol géstergesi

36 Sebeke kontrol géstergesi

37 Nokia kaynak  siiresi icin ayar digmesi
38 Tel beslemesi icin ayar diigmesi

39 Calisma modu secme salteri

40 Ana salter

41 Kademeli salter

Kaza Onleme Yénetmelikleri

Kontrolu

Ticari olarak kullanilan kaynak tesislerinin isleti-

cisi tesisleri, kullanima bagl olarak EN 60974-4
vyarinca diizenli olarak givenlik acisindan kontrol
etmekle yikimludir. Wirth 12 aylik bir kontrol
siresi Onerir.

Tesis degistirildikten veya onarildiktan sonra da
guvenlik kontroli yapilmalidir. Nizamina uygun
olmayan bir sekilde uygulanan kaza énleme yénet-
melikleri kontrolleri tesisin bozulmasina neden olabi-
lir. Kaynak tesislerinde Kaza Onleme Yénetmelikleri
Kontrolleri hakkinda ayrintili bilgileri yetkili Wirth
Servis noktalarindan alabilirsiniz.
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Cihazin ses seviyesi, EN 60974-1 uyarinca norm
yikine gére maksimum calisma noktasinda yapilan
dlcimlere gére 70 dB(A)'dan dusiktir.

Elektromanyetik uygunluk (EMU)

Bu cihaz yirirlikte olan EMU normlarina uygundur.
Asagidakileri dikkate alin:

m  Kaynak cihazlar, yiksek akim tiketimleri
nedeniyle kamu elektrik sebekesinde anzalara
neden olabilir. Bu nedenle sebeke baglantsi,
maksimum izin verilen sebeke empedansi
bakimindan kosullara tabidir. Elekirik sebekesi
(elektrik baglantisi) arayizine izin verilen en
yiksek sebeke empedansi (Z,.,) teknik verilerde
belirtilmistir. Gerekirse sebeke operatériinize
danisiniz.

Cihaz, ticari ve endustriyel uygulama kosullari
altinda kaynak islemleri icin tasarlanmistir
(CISPR 11 sinif A). Baska ortamlarda kullanil-
masi halinde (6rn. yerlesim bélgelerinde) baska
elekirikli cihazlarla parazit meydana gelebilir.
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B Asagda belirtilenlerde isletime alma duru-
munda elektromanyetik sorunlar yasanabilir:

* Kaynak veya kesme initesinin yakinindaki
sebeke besleme hatlari, kumanda hatlar,
sinyal ve telekominikasyon hatlarn
Televizyon ve radyo vericileriyle alicilan
Bilgisayarlar ve diger kontrol initeleri
Ticari donanimlarda (6rn. alarm sistemlerin-
de) koruyucu tertibatlar

* Kalp pilleri ve isitme cihazlan

* Kalibrasyon veya 8lciim tertibatlan

* cok dusik ariza dayanikliligina sahip cihazlar
Cevrede baska tertibatlarda parazit olusmasi
halinde ilave ekranlamalar gerekli olabilir.

B S6z konusu ortam, arazi sinirna kadar
uzanabilir. Bu, binanin yapi sekline ve orada
uygulanan diger islemlere baglhdir.

Cihaz reficinin bilgileri ve talimatlan dogrultusunda

calishinin. Cihazin isleticisi, cihazin kurulumundan

ve calistnlmasindan sorumludur. Elektromanyetik

arizalar meydana gelirse isletici (gerekirse dreficinin

teknik yardimiyla) bu arizalarin giderilmesinden
sorumludur.
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Teknik Bilgiler

Uriin 5952 352 350
Seri numarasi 951511689631010013
Uretim yil 2021

Cihazin tretim yili, tip plakasinda yer alan seri numarasindan tespit edilebilir. Seri numarasinin 11. ve 12.
hanesinden 10 cikarilinca Gretim yili elde edilir. (Ornek: Seri numarasi xxxxxxxxxx3 1 xxxxxx ile elde edilen

urefim yil 2021 (31-10 = 21))

Kaynak bélgesi 25-350 A/
153-31,5V

Rélanti gerilimi 15,5-42,0V

Gerilim ayan 24 kademe

ED % 100, 40 °C 160 A

ED % 20, 40 °C 350 A

kaynak yapilabilir teller, celik 0,6-1,6 mm @

kaynak yapilabilir teller, aliminyum 1,0-1,6 mm &

Tel tasima hizi 1-23 m/dak

Sebeke gerilimi 400V/3~

Sebeke frekansi 50/60 Hz

Sebeke emniyeti 25 Atr/C

maks. sebeke akim tiketimi 21,5A

maks. tilketim giici 14,9 kVA

Giic faktdris 0,89 cos ¢

Sogutma tiird F

izolasyon maddesi sinifi F

Koruma tiiri (IEC 529) IP 23

Briilor tipi ML 3800

Ebatlar (Ux G x Y) 830 x 390 x 690 mm

Agirhik 104 kg

Koruyucu sinifi D/

Maksimum gic tiketiminde kaynak akimi 73 %

kaynaginin etki derecesi

Nominal giris gerilimi U, 400V

Maks. nominal giris akimi 11max 21,5A

Maks. efektif giris akimi 174 9,6 A

Rélanti gerilimi Ug 42V

Rélanti gict 33W

*Calishrma siresi X 20% 100%

Calisma gerilimi U, 31,5V 22V

Kaynak akimi |5 350 A 160 A

Kaynak akimi I 21,5A 6,5A

Giris giici Sy 14,9 kVA 4,5 kVA

* Gergek calisma siiresinin toplam calisma siiresine orani.

Agciklama 1: Bu oran, O ila 1 arasindadir ve yiizde olarak ifade edilebilir.

Aciklama 2: Bu dokiiman icin komple aralik 10 dakikadir. Ornegin yik siiresinin % 60’1 kadar bir calisma
stresinin ardindan gecen 6 dakikayr 4 dakikalik rélanti siresi izler.

Calisma siresi, 40° C icin similasyon yoluyla belirlenmistir.

Benzer modellerin listesi: Yoktur
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Ek malzemeler icin referans degerler

Koruyucu gaz miktari icin MIG-MAG referans degeri:
MAG kaynagi: Tel capi [mm] x 11,5 = Koruyucu gaz miktari [|/min]
MIG kaynag:: Tel capi [mm] x 13,5 = Koruyucu gaz miktari [|/min]

Kaynak teli erime miktari referans degerleri:

Tel besleme hizi, 0,5 - 30 [m/dak] araliginda ayarlanabilir

Tel besleme hizi [m/min] *spesifik tel agirhg [g/m]
Kaynak teli agirhi@i [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.

Briilér baglantisi
1. Brildrin [1] merkezi fisini [14] merkezi prize

[13] takin.

Is parcasi hattinin baglanmasi

Is parcasi hattini [15] topraklama baglantisina

[16] baglayin.

2. ls parcasi hathni [15] saga dogru déndiirerek
emniyete alin.

3. Topraklama pensesini [12] kaynak tezgahina
veya is parcasina iyi iletkenlik saglayacak
sekilde sabitleyin.

j—

Topraklama pensesinin sabitlenmesi
m  Topraklama pensesini [12] kaynak yerinin
yakininda sabitleyin.
Topraklama pensesi ve is parcasi arasindaki
baglantinin siki ve iyi iletecek sekilde olmasina

dikkat edin.

Topraklama pensesini kaynak tesisinin
veya gaz tipiniin izerine koymayin,
aksi takdirde kaynak akimi koruyucu
iletken baglantilar Gzerinden tasinip
bunlara hasar verebilir.

Akim sebekesine baglama
Fisi uygun prize takin.

Emniyet, teknik bilgilere gére
saglanmalidir.
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Kainak teli bobininin yerlestirilmesi

Yan parcayi [11] cikarin ve tutucu somunu [29]
cikis milinden [27] ayirin.

2. Kaynak teli bobinini cikis miline [27] takin.
Itici milin [26] yerine oturmasina dikkat edin.
Kiicik kaynak teli bobinleri icin bir adaptér
kullanin.

3. Tel frenini [28] brilsr digmesini birakhginizda
kaynak teli bobini diiz ydnde artik hareket etme-
yecek sekilde ayarlayin.

Tel elektrodunun takilmasi (Sek. I1)

1. Brilérin akim memesini [1] C|kcr|n

2. Yan parcayr [11] acin.

3. Devirme kolunu [21] &ne katlayin @

4. Tel elektrodu giris memesinden [25] ve merkezi
prizden [13] () gecirin.

5. Déner _kollan [23] acin ve devirme kollanyla
[21] @ @ kilitleyin.

6. Cihazi ana salterden [40] acin.

7. Briilér hortumunu gerin.

8. Tel beslemesi digmesine [24] basin.

9. Baskiyr ayar vidalaryla [20] tel besleme maka-
ralar [22] kaynak feli bobini tutuldugunda d&-
necek sekilde ayarlayin.

10. Tel elektrodu besleme tnitesi icerisinde cekili hal-

de tutmak icin tel besleme makaralarinin baskisini
[22] giris memesi [25] tarafinda, merkezi priz
[13] tarafinda oldugundan daha disisk ayarla-

yin.

Tel sikismamali veya deformasyona
ugramamalidir.



11. Tel beslemesi digmesine [24] tel, brilér boga-
zindan yakl. 20 mm tasana dek basin.

12. Tel kalinhigina uygun olan akim memesini brijlére
[1] vidalayan ve tasan tel ucunu kesin.

Koruyucu gaz tiipuniin baglanmasi

1. Koruyucu gaz tipini [3] yerlestirme plakasina
koyun ve emniyet zinciri [2] ile emniyete alin.

2. Mevcut kir parcaciklarin 1 disan iflemek icin gaz

tipi valfini [4] birkag kere kisa sireligine agin.

Basing disiirme cihazini [7] koruyucu gaz tipi-

ne [3] baglayin.

Koruyucu gaz hortumunu [8] basing disirme ci-

hazina [7] vidalayin.

Gaz tipi valfini [4] agin.

Gaz miktarini briilér digmesini basili tutarak

basing disirme cihazinin [7] ayar vidasinda

[9] ayarlayin.

Gaz miktan debi dlcerde [6] gésterilir.

Gaz miktari=Tel capi x 10 |/dak.

V' Tip icerigi icerik manometresinde [5] gésterilir.

Wwoa W

Aliminyum tel ile kaynak yapmak icin

tesiste donanim degisikligi (Sek. V)

1. Tel besleme makarasini [22] uygun bir alimin-
yum tel besleme makarasi ile degistirin.

2. Celik brilsri aliminyum briilér ile degistirin veya
celik ic spirali bir plastik cekirdek [33] ile degis-
tirin.

3. Destek borusunu [34] merkezi prizden [13] ¢i
karin.

4. Tasan plastik cekirdegi [33] tel besleme maka-
rasinin cok yakinina gelecek sekilde kisaltin ve
uygun sekilde kisalilmis olan piring boruyu den-
geleme icin tasan plastik cekirdegin [33] izerin-
den itin.

5. Briilri sikin ve tel elektrodu yerlestirin.
Degistirme parcalarinin siparis numaralar, kulla-
nilan briilr tipine ve tel capina baglidir. Bunlar
icin briilér yedek parca listelerine bakabilirsiniz.

isletime alma (Sek. VI / VII)

MM350'nin kullanimi ¢cok kolay tasarlanmighr:
Tel beslemesi otomatik olarak ayarlanan kaynak
kademesine géredir.

Tel beslemesi el ile dizeltilebilir.

®  Cihazi ana salterden [40] acin. Kiicitk akim
giicine sahip kaynak bdlgesi icin kademe 1'i
veya bisyik akim giiciine sahip kaynak bslgesi
icin kademe 2'yi secin.

V" VYesil sebeke kontrol géstergesi [36] yanar.
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Kademeli salter [41] sadece elektrot ve malzeme
izerindeki kaynak giiciinin 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
yukselhn

Calisma modu secme salteri
Calisma modu secme salterinde [39] istediginiz
kaynak fonksiyonunu secin:

2 vuruslu kaynak 1

1. Briilér digmesini basili tutun.

v Gaz valfi acilir. 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 parcasinda sikisip kalmamasi icin yanar.
Ark séner.

4 vuruslu kaynak t ¢

1. Kisaca briilér digmesine basin.

v Gaz valfi acilir. Tel besleme hizi otomatik olarak
kumanda edilir, ark ateslenir.

2. Tekrar kisaca brijlér digmesine basin.

V" Tel beslemesi durdurulur, otomatik olarak
kumdan edilen serbest yanma siiresi sona erer.
Tel, is parcasinda sikisip kalmamasi icin yanar.
Ark séner.

Nokta kaynak eeee

1. Briilér digmesine basin.

v" Ark, ayarlanan nokta kaynak siiresi boyunca
durur ve ardindan séner.

2. Ark séndikten sonra brilér digmesini birakin.

Tel beslemesi icin ayar digmesi

Ayar diigmesinde [38] tel beslemesinin ince ayarini

yapabilirsiniz. Tel beslemesi, kaynak kademesine

gdre otomatik olarak kontrol edilir.

1. Yeterli tel beslemesi icin ayar digmesini [38] 1-5
arasi kaynak kademelerinde en az orta konuma
ayarlayin.

2. Telin carpmasi durumunda tel beslemesini azaltin.

3. Ark cok sicaksa tel beslemesini artirin.

Nokta kaynak siresi icin ayar digmesi

B Ayar digmesi [37] araciligiyla arkin yanma
siresini ayarlayin.
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Asirn yik géstergesi

Brilsr digmesine bastiginizda sicaklik kontrol
gdstergesi [35] yanarsa cihazda asin yik vardir.
Cihazin rélantide sogumasini bekleyin.

Bakim / Koruma

Dikkat!
Cihazi sadece elektrik fisi cekili oldu-
Junda temizleyin.

Cihazi ve havalandirma deliklerini
daima temiz tutun.

Cihaz &zenli iretim ve kontrol islemlerine ragmen
bozulacak olursa, tamir islemi Wirth aletleri icin
yetkili bir misteri servisi tarafindan yapilmalidir.
Tim sorularda ve yedek parca taleplerinde litfen
makine zerindeki tip levhasi izerinde bulunan Griin
numarasini belirtiniz.

Cevre bilgileri

Cihazi kati surette normal ¢épe
atmayin. Cihazi yetkili bir atik
isletmesi vasitasiyla veya belediyeni-
zin atk kurulusu vasitasiyla ahiga
ayinin. Gecerli giincel talimatlara
uyun. Sipheli hallerde atk kurulusu-
nuzla irtibat kurunuz. Bitin ambalaij
malzemeleri cevreye duyarli bicimde bertaraf
edilmelidir.

Bu Wiirth cihazi icin yasal/ulusal dizenlemelere
goére (fatura veya irsaliye ile saptanan) sahs tarihin-
den baslayan bir garanti sunuyoruz.

Meydana gelen hasarlar yerine baska bir cihaz
vererek ya da onarmak suretiyle giderilir. Hatali
kullanimdan kaynaklanan hasarlar bu garanti kapsa-
minda degildir.

Garanti kapsaminda yapilan miracaatlar, ancak
cihaz parcalanmamis bir vaziyette bir Wiirth sube-
sine, bir Wirth pazarlamacisina veya Wirth tara-
findan yetkilendirilmis bir servis noktasina birakildig
durumda kabul edilebilir.

Teknik degisiklikler saklidir.

Basim hatalarindan dolayi sorumluluk kabul edilmez.
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Yedek parcalar

Cihaz 6zenli iretim ve kontrol islemlerine ragmen
bozulacak olursa, tamir islemi Wirth masterService
tarafindan yapilmalidir.

Tim sorularda ve yedek parca taleplerinde litfen
makine Uzerindeki tip levhasi iizerinde bulunan iriin
numarasini belirtiniz.

Bu cihazin giincel yedek parca listesini internette
"http://www.wuerth.com/partsmanager"

adresi altinda bulabilir ya da size en yakin Wiirth
subesinden isteyebilirsiniz.

C€

Bagimsiz sorumlu olarak, bu trinin asagidaki stan-
dart ya da standart hikmiinde belgelere uygunluk
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Dla wiasnego bezpieczenstwa

e WURTH

Przed rozpoczeciem uzytkowania
urzqdzenia nalezy przeczytaé
niniejszq instrukcje obstugi i stosowad
sie do niej.

Instrukcije obstugi nalezy zachowaé
na pézniej lub dla nastepnego
uzytkownika.

OSTRZEZENIE! Przed pierwszym

uruchomieniem nalezy koniecznie

zapoznad sig ze wskazéwkami

bezpieczenstwal
Nieprzestrzeganie wskazéwek zawartych w niniej-
szej instrukciji obstugi i wskazéwek bezpieczenstwa
moze prowadzi¢ do uszkodzenia urzqdzenia oraz
sytuacii niebezpiecznych dla operatora lub innych
oséb. Ewentualne uszkodzenia transportowe nalezy
niezwlocznie zgtosié sprzedawcy.

/N

Wskazowki bezpieczenstwa

Wskazowka

Dokonywanie zmian w urzqdzeniu jest

zabronione. Zmiany fego typu mogq

prowadzi¢ do obrazen ciata oséb i nie-

prawidfowego dzictania urzqdzenia.
Naprawy urzqdzenia mogq byé wykonywane wy-
lqcznie przez odpowiednio przeszkolone osoby, kiérym
powierzono to zadanie. Zawsze uzywaé przy tym ory-
ginalnych czgsci zamiennych firmy Adolf Wiirth GmbH
& Co. KG. Dzigki temu bedzie mozna mie¢ pewnosé, ze
bezpieczefistwo urzqdzenia pozostanie nienaruszone.
Przed przystgpieniem do spawania usunqé ze strefy
roboczej rozpuszczalniki, rodki odttuszczajqee i
inne materialy palne. Nieruchome materiaty palne
przykryé. Spawaé tylko w atmosferze, kiéra nie
zawiera pytéw, oparéw kwasowych, gazéw ani
substancii tatwopalnych w wysokim stezeniu. Szcze-
gdlng ostrozno$é nalezy zachowaé podczas prac
serwisowych przy systemach rur i zbiornikach, ktére
zawierajq lub zawieraly ciecze palne lub gazy.
Urzqdzenia nie wystawiaé na dziatanie deszczu, nie
spryskiwad i nie kierowad na nie strumienia pary.
Nigdy nie spawaé bez maski spawalniczej. Ostrzec
osoby w najblizszym ofoczeniu przed promieniowa-
niem emitowanym przez tuk spawalniczy.
Stosowaé odpowiedni wycigg do odciggania
gazéw i oparéw powstajgeych podezas cigcia.
Stosowaé aparat oddechowy, jezeli istnieje nie-
bezpieczenstwo wdychania oparéw powstajgcych
podczas spawania i cigcia.
Jezeli podczas pracy zostanie uszkodzony lub
przerwany kabel sieciowy, nie dotyka¢ kabla i na-
tychmiast wyjqé wtyczke sieciowq z gniazda. Nigdy
nie uzywad urzqdzenia z uszkodzonym kablem.
Umiesci¢ gasnice w zasiegu reki.
Po zakoriczeniu prac spawalniczych przeprowadzié
kontrole przeciwpozarowq (patrz przepisy o zapo-
bieganiu nieszczesliwym wypadkom).

m  Nigdy nie podejmowaé préb roztozenia reduktora
ciénienia. Wymienié niesprawny reduktor ciénienia.

®  Zapewni¢ dobry i bezpoéredni styk przewodu mo-
sowego w bezposrednim poblizu miejsca spawania.
Nie prowadzi¢ prqdu spawania nad tafcuchami,
tozyskami kulkowymi, linami stalowymi, przewo-
dami ochronnymi itp., poniewaz moze dojéé do ich
stopienia.

B Zadbaé o bezpieczenstwo spawacza i urzqdzenia
podczas prac na wyzej potozonej lub nachylonej
powierzchni roboczej.

®  Urzgdzenie moze byé podigczone tylko do prawi-
dlowo uziemionej instalacii elekirycznej. (iréjfazowy
uktad czteroprzewodowy z uziemionym przewodem
neutralnym lub jednofazowy uklad tréjprzewodowy z
uziemionym przewodem neutralnym). Gniazdo i prze-
diuzacz muszq posiadaé sprawny przewdd ochronny.

B Nosié odziez ochronng, rekawice skérzane i fartuch
skérzany.

B Nie rozmrazaé zamarznigtych rur ani przewoddéw
za pomocq urzqdzenia spawalniczego.

B W zamknietych zbiornikach, podczas zastosowania
w ograniczonej przestrzeni roboczej i w przypadku
zwigkszonego zagrozenia elekirycznego wolno
stosowaé wylgcznie urzqdzenia ze znakiem [S].

B Podczas przerw w pracy wylqczy¢ urzgdzenie i
zamkngé zawdr butli.

B Zabezpieczyé butle gazowq przed przewréceniem
za pomocq fafcucha zabezpieczajgcego.

B Przed transportem zdjqé butle gazowq.

B Wyjqé wiyczke sieciowq z gniazda przed zmiang
miejsca ustawienia lub przystgpieniem do prac przy
urzgdzeniu.

B W celu oznakowania urzqdzenia nie nalezy na-
wierca¢ obudowy ani wykonywad nitéw. Stosowad
tabliczki naklejane.

m Stosowac tylko oryginalne akcesoria
i czesci zamienne firmy Wiirth.
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Uzytkowanie zgodne z
przeznaczeniem

Urzqdzenie jest przeznaczone do spawania stali,
aluminium i stopdw do zastosowan przemystowych i
komercyijnych.
Odpowiedzialnosé za szkody wynikte
z uzytkowania niezgodnego z przezna-
czeniem ponosi uzytkownik.

Ochrona urzagdzenia

Urzqdzenie jest zabezpieczone elekironicznie przed
przecigzeniem. Nie przekrecaé jednak przetgeznika
stopniowego pod obcigzeniem. Przed przystgpieniem
do spawania zamkngé pokrywe boczng. Przed roz-
poczeciem spawania potgczyé element obrabiany za
pomocq przewodu masowego z urzqdzeniem.
Usung¢ odpryski spawalnicze z wewnetrznej éciany
dyszy gazowej za pomocq odpowiednich, specjalnych
szczypiec. Nanie$é na wewnetrzng $ciane dyszy gazo-
wej $rodek adhezyjny lub paste antyodpryskowq do
dysz. Zapobiega to przywieraniu odpryskéw spawal-
niczych. Nanosi¢ $rodek pod katem w celu unikniecia
zatkania otwordw wylotowych gazéw ochronnych.

W celu zatadunku podnosié urzqdzenie wytqcznie
za przewidziany do tego uchwyt. Nie podnosié
urzqdzenia za obudowe za pomocq wézka widto-
wego ani podobnych $rodkéw pomocniczych.

Elementy urzgdzenia

Spawarka (rys. I)

Palnik

tafcuch zabezpieczajqey
Butla z gazem ochronnym*
Zawér butli gazowej*
Manometr ci$nienia w butli
Przeptywomierz

Reduktor ci$nienia

Przewdd gazu ochronnego
Sruba nastaweza

10 Kétka transportowe

11 Czeéé boczna

12 Zacisk masowy

13 Gniazdo gtéwne

14 Whtyczka gtéwna

15 Przewdd masowy

16 Przytgcze masy

17 Elementy obstugi

18 Uchwyt

19 Powierzchnia do odfozenia palnika
* elementy nieobjete zakresem dostawy
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Posuw 4-rolkowy (rys. Il)
20 Sruby regulacyijne

21 Dzwignia wahliwa

22 Rolka posuwu drutu

23 Ramiona wychylne

24 Przycisk poboru drutu

25 Dysza wlotowa

Trzpien do odwijania drutu (rys. Il)
26 Trzpien zabierakowy

27 Trzpien do odwijania

28 Hamulec drutu

29 Noakretka mocujgca

Przezbrajanie elektrody (rys. IV)

30 Uchwyt (= element zaciskowy) rdzenia z PTFE
lub tworzywa sztucznego o érednicy zewnetrz-
nej 4,0 mmi 4,7 mm

31 Piericien uszczelniajgey okragly 3,5 x 1,5 mm,
zapobiegajqcy ulatnianiu sie gazu

32 Nakretka ztgczkowa

33 Rdzenie z PTFE lub tworzywa sztucznego

34 Rura przyporowa do rdzeni z PTFE lub tworzy-
wa sztucznego o $rednicy zewnetrznej 4 mm
zastepuije rurke kapilarng ze stali w przytqczu
gtéwnym. W przypadku $rednicy zewnetrznej
wynoszqcej 4,7 mm rura jest zbedna.

Elementy obstugi (rys. V/VI)

35 Kontrolny wskaznik temperatury

36 Kontrolny wskaznik zasilania

37 Pokretto do ustawiania czasu spawania
punkfowego

38 Pokretto do ustawiania posuwu drutu

39 Przelgcznik wyboru trybu pracy

40 Przefgeznik gtéwny

41 Przetqcznik stopniowy

BGV Kontrola

W przypadku komercyjnego zastosowania urzqdzen
spawalniczych uzytkownik ma obowigzek regularnego
przeprowadzania kontroli bezpieczenstwa urzqdzen
zgodnie z normg EN 60974-4. Firma Wiirth zaleca
przeprowadzanie kontroli co 12 miesigcy.

Réwniez w przypadku wykonania zmian lub prac
serwisowych urzqdzenia nalezy przeprowadzi¢
kontrole bezpieczenstwa. Niewtasciwie przeprowa-
dzona kontrola w ramach przepiséw zapobiegania
nieszczeéliwym wypadkom moze prowadzi¢ do
uszkodzenia urzqdzenia. Szczegétowe informacje
o kontrolach w ramach przepiséw zapobiegania
nieszcze$liwym wypadkom mozna uzyskaé w auto-
ryzowanych punktach serwisowych firmy Wirth.



Poziom hatasu emitowany przez urzqdzenie zmie-
rzony przy normalnym obcigzeniv wedtug normy
EN 60974-1 w maksymalnym punkcie roboczym
nie przekracza 70 dB(A).

Kompatybilnos¢
elektromagnetyczna (EMC)

Produkt spetnia wymogi obowigzujgcych

obecnie norm dotyczgeych kompatybilnosci
elekiromagnetyczne;.

Nalezy pamietad, ze:

®m  Urzqdzenia spawalnicze mogq ze wzgledu
na wysoki pobér prqdu powodowaé awarie
publicznej sieci elekiryczne. Z tego powodu
przylqcze sieciowe musi spetniaé wymagania
pod kagtem maksymalnej dopuszczalnej impe-
dancii sieci. W danych technicznych podano
maksymalng dopuszczalng impedancie sieci
(Zmox) dla potaczenia z sieciq elekiryczng
(przytacze zasilania). W tej kwestii nalezy
ewentualnie skonsultowad sie z operatorem
sieci energetycznej.

Urzqdzenie jest przeznaczone do spawania
do zastosowari przemystowych i komercyjnych
(CISPR 11 klasa A). W przypadku zastosowah
w innych warunkach (np. na osiedlach miesz-
kalnych) moze dochodzi¢ do zaktécen pracy
innych urzqdzen elekirycznych.

e WURTH

®m  Problemy z kompatybilnoicig elektromagne-
tyczng podczas uruchomienia urzgdzenia
mogq pojawié sie w przypadku:

* przewodéw zasilajgcych, sterowniczych, sy-
gnalizacyjnych i telekomunikacyjnych w poblizu
urzqdzenia spawalniczego lub skrawajgcego
nadajnikéw i odbiornikéw radiowych i
telewizyjnych
* komputerdw i innych urzqdzen sterowniczych
* urzqdzen zabezpieczajgcych w budynkach
przemystowych (np. instalacji alarmowych)
rozrusznikéw i aparatéw stuchowych
* urzqdzen kalibracyjnych i pomiarowych
urzqdzen o zbyt niskiej odpornosci na zakléce-
nia
Jezeli dochodzi do zaktécen pracy innych urzg-
dzen w najblizszym otoczeniu, moze to oznaczaé
konieczno$¢ uzycia dodatkowych oston.
®  Najblizsze otoczenie, kidre nalezy uwzglednié,

moze wykraczaé poza granice dziatki. Zalezy

to od rodzaju budynku oraz wykonywanych w

nim czynnosci.

Eksploatowaé urzqdzenie zgodnie z danymi
technicznymi i wskazéwkami producenta. Operator
urzqdzenia jest odpowiedzialny za jego instalacje

i obstuge. Jezeli pojawiq sie zaktécenia elektroma-
gnetyczne, za ich usunigcie odpowiada operator
(ew. korzystajqc z pomocy technicznej producenta).
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Dane techniczne

Art. 5952 352 350
Numer seryjny 951511689631010013
Rok produkcii 2021

Rok produkcji urzqdzenia 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 25-350 A/
153-31,5V

Napigcie jafowe 155-42,0V

Regulacja napigcia 24-stopniowa

Czas pracy 100%, 40° C 160 A

Czas pracy 20%, 40° C 350 A

Druty do spawanig, ze stali d=0,6-1,6 mm

Druty do spawania, z aluminium d=1,0-1,6mm

Predko$¢ podajnika drutu 1-23 m/min

Napiecie sieciowe 400V/3~

Czestotliwo$é sieciowa 50/60 Hz

Bezpiecznik sieciowy 25 Atr/C

Maks. pobér pradu 21,5A

sieciowego

Maks. pobér mocy 14,9 kVA

Wspétezynnik mocy 0,89 cos ¢

Sposéb chtodzenia F

Klasa izolacji F

Stopien ochrony (IEC 529) IP 23

Rodzaj palnika ML 3800

Wymiary (dt. x szer. x wys.) 830 x 390 x 690 mm

Cigzar 104 kg

Klasa ochrony D/

Sprawno$¢ zrédta prgdu spawania przy 73 %

maksymalnym poborze mocy

Znamionowe napiecie wejsciowe U, 400V

Maks. znamionowy prad wejsciowy l1max 21,5A

Maks. skuteczny prad weijsciowy |4 9,6 A

Napiecie stanu jatowego Ug 42V

Moc stanu jatowego 33W

*Czas pracy X 20% 100%

Napigcie robocze Uj 31,5V 22V

Natezenie prgdu spawania |y 350 A 160 A

Natezenie prgdu spawania |4 21,5A 6,5A

Moc pobierana S, 14,9 kVA 4,5 kVA

* Stosunek rzeczywistego czasu pracy do catkowitego czasu pracy.

Uwaga 1: Stosunek ten wynosi od O do 1 i moze by¢ wyrazony jako warto$¢ 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 okreélony w temperaturze 40°C poprzez symulacie.

Lista réwnowaznych modeli: Brak
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Wartosci orientacyjne materiatow uzupetniajagcych

Wartos¢ orientacyjna MIG-MAG dla ilosci gazu ostonowego:
Spawanie MAG: Srednica drutu [mm] x 11,5 = lloéé gazu ostonowego [I/min]
Spawanie MIG: Srednica drutu [mm] x 13,5 = lloé¢ gazu ostonowego [|/min]

Wartosci orientacyjne ilosci topienia drutu spawalniczego:
Predko$¢ podawania drutu regulowana w zakresie 0,5 - 30 [m/min]
Predko$¢ 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 (

Podtaczenie palnika
1. Podiqczyé wtyczke gtéwng [14] palnika [1] do
gniazda gtéwnego [13].

Podlqgczenie przewodu masowego

1. Podigczy¢ przewdd masowy [15] do przytgcza
masy [16].

2. Zabezpieczyé przewdd masowy [15] przed
przypadkowym rozigczeniem za pomocq
jednego obrotu w prawo.

3. Zamocowaé przycisk masowy [12] do stotu
spawalniczego lub elementu obrabianego,
zapewniajqc dobre przewodzenie.

Mocowanie zacisku masowego

B Zamocowa¢ zacisk masowy [12] w bezpo-
$rednim poblizu miejsca spawania.
Zapewni¢ stabilne polgczenie i dobre
przewodzenie migdzy zaciskiem masowym a
elementem obrabianym.

Nie odktada¢ zacisku masowego na
urzqdzeniu spawalniczym ani na butli
gazowej, poniewaz w tym przypadku
prad spawania przeptywatby przez
styki przewodéw ochronnych i mégtby
je uszkodzié.

Podlqczenie do sieci elekirycznej

Wihozyé wiyczke do odpowiedniego
gniazda.

Bezpiecznik musi spetnia¢ wymogi
okreslone w danych technicznych.

Montaz szpuli drutu spawalniczego (rys. Il)
1. Zdjg¢ czeéé boczng [11] i odkrecié¢ nakretke
mocujqcq [29] trzpienia do odwijania [27].
2. Natozyé szpule drutu spawalniczego na trzpien
do odwijania [27].
Zwrécié¢ uwage na to, ze trzpien zabierakowy
[26] powinien zaskoczy¢.
Z matymi szpulami drutu spawalniczego nalezy
stosowaé odpowiednie przejécidwki.

3. Ustawié hamulec drutu [28] tak, aby po zwol-
nieniu przycisku palnika szpula drutu spawalni-
czego przestata sig obracad.

Nawlekanie elektrody (rys. Il)

. Wykreci¢ dysze pradowgq palnika [1].
Otworzyé cze$é boczng [11].

Przesungé dzwignie wahliwe [21] do przodu @.
Przewlec elekirode przez dysze wlotowq [25] i
gniazdo gtéwne [13] @).

Roztozy¢ ramiona wychylne [23] i unieruchomié¢
je za pomocq dzwigni wahliwych [21]
Wiqczy¢ urzqdzenie za pomocq wigcznika gtéw-
nego [40].

Rozprostowaé przewéd palnika.

Nacisngé przycisk poboru drutu [24].

Ustawi¢ za pomocq $rub regulacyjnych [20]
takg site docisku, aby w przypadku przytrzy-
mania szpuli drutu spawalniczego rolki posuwu

WeEN O O ~od=
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drutu [22] jeszcze sig obracaty.

10. Ustawié mniejszq site docisku rolek posuwu dru-
tu [22] po stronie dyszy wlotowej [25] niz po
stronie gniazda gtéwnego [13], aby zapewni¢
odpowiedni nacigg elektrody w module posuwu
drutu.

Unika¢ zakleszczenia lub deformacii
drutu.

11. Przytrzymaé przycisk poboru drutu [24] do mo-
mentu, az drut bedzie wystawat ok. 20 mm po-

nad szyjke palnika.

12. Wkreci¢ w palnik [1] dysze prgdowq odpo-

wiednig do gruboéci drutu i obcigé wystajgcq
koncédwke drutu.

Podtqgczenie 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.

3. Podtqczy¢ reduktor cisnienia [7] do butli z go-

zem ochronnym [3]

Przykreci¢ przewdd gazu ochronnego [8] do

reduktora ci$nienia [7].

Otworzyé zawér butli gazowej [4].

Ustawi¢ ilo$¢ gazu po naciénigciu przycisku pal-

nika za pomocq $ruby nastawczej [9] reduktora

ci$nienia [7].

lloé¢ gazu mozna odczytaé na przeptywomie-

rzu [6].

llos¢ gazu = srednica druta x 10 I/min.

V' Zawarto¢ butli mozna odczytaé na manome-
trze ci$nienia w butli [5].

A

Przezbrajanie urzgdzenia w celu
przygotowania do spawania drutem
aluminiowym (rys. |

1. Wymieni¢ rolke posuwu drutu [22] na odpo-
wiednigq rolke posuwu drutu aluminiowego.

2. Wymienié¢ palnik stalowy na palnik aluminiowy
wzgl. wymieni¢ wewnetrzng spirale ze stali na
rdzeh z tworzywa sztucznego [33].

3. Wyjqé rure przyporowq [34] z gniazda gtéw-
nego [13].

4. Skréci¢ wystajqcy rdzen z tworzywa sztucznego
[33] tak, aby siegat do rolki posuwu drutu, a od-
powiednio skréconq rurke mosiezng wsungé na
wystajqcy rdzen z tworzywa sztucznego [33] w
celu jego stabilizacji.
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5. Dociggngé mocno palnik i nawlec elektrode.
Numery czesci zamiennych zalezq od stoso-
wanego rodzaju palnika i $rednicy drutu i sq
podane na liscie czesci zamiennych palnika.

Uruchomienie (rys. VI / VII)

Obstuga urzqdzenia MM350 jest bardzo prosta:
Posuw drutu jest automatycznie regulowany odpo-
wiednio do ustawionego stopnia spawania.
Posuw drutu mozna skorygowad recznie.

B Wiqczyé urzqdzenie za pomocq wigeznika
gtéwnego [40]. Wybraé stopier 1 dla zakresu
spawania o niskim natezeniu prqdu lub stopien 2
dla zakresu spawania o wysokim natezeniu prgdu.

V" Kontrolny wskaznik zasilania [36] $wieci si¢ na
zielono.

Przetqcznik stopniowy [41] stuzy do precyzyjnego

dostosowania mocy spawania do elekirody i

materiatu.

Nie przetgczaé podczas spawanial

Zmniejszy¢ napiecie spawania za
pomocq przefqcznika stopniowego [41], jezeli
widoczne sq podtopienia. Zwigkszy¢ napigcie spa-
wania za pomocq przetqcznika stopniowego [41],
jezeli powstaje nadmierny nadlew spoiny.

Przetqcznik wyboru trybu pracy
Wybraé¢ odpowiedniq funkcje spawania, korzysta-
jac z przetgcznika wyboru trybu pracy [39]:

Spawanie dwutaktem 1 1

1. Przytrzyma¢ przyC|sk palnika.

V" Otworzy sig zawdr gazowy. Predkosé posuwu
drutu jest regulowana automatycznie, a tuk
spawalniczy zapali sig.

2. Zwolni¢ przycisk palnika.

V" Posuw drutu zostanie wstrzymany, a automa-
tycznie regulowany czas spalania dobiegnie
konca. Drut dopali sig, co zapobiegnie jego
przywarciu do obrabianego elementu. tuk
spawalniczy zgasnie.

Spawanie czterotaktem t ¢

1. Nacisng¢ krétko przycisk palnika.

V" Otworzy sig zawdr gazowy. Predkosé posuwu
drutu jest regulowana automatycznie, a tuk
spawalniczy zapali sig.

2. Nacisngé ponownie krétko przycisk palnika.

V" Posuw drutu zostanie wstrzymany, a automatycznie
regulowany czas spalania dobiegnie kofca. Drut



dopaili sie, co zapobiegnie jego przywarciu do
obrabianego elementu. tuk spawalniczy zgasnie.

Spawanie punktowe eeee

1. Nacisngé przycisk palnika.

V" tuk spawalniczy jest utrzymywany przez ustawio-
ny czas spawania punktowego, a potem gasnie.

2. Po zgasnieciu fuku spawalniczego zwolnié przy-
cisk palnika.

Pokretto do ustawiania posuwu drutu
Za pomocq pokretta [38] mozna precyzyinie 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 potozeniu $rodkowym, aby za-
pewnié wystarczajqgcy posuw drutu.

2. Zmniejszy¢ posuw drutu w przypadku uderzania
drutu.

3. Zwigkszy¢ posuw druty, jezeli tuk spawalniczy
osiqga za wysokie temperatury.

Pokretto do czasu spawania punktowego
®  Ustawi¢ za pomocq pokretta [37] czas trwania
tuku spawalniczego.

Wskaznik przecigzenia

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.

Konserwacja i pielegnacja

Uwaga!
Czyszczenie przeprowadzad tylko
przy wyciqggnietej 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 Warth.

W razie wszelkich pytar i zaméwieh czesci zamien-
nych nalezy koniecznie podaé numer art. z tabliczki
znamionowej urzqdzenia.

e WURTH

Informacje dotyczqce srodowiska

W zadnym wypadku nie wolno
wyrzucad urzqdzenia ze zwyktymi
odpadami domowymi. Urzqdzenie
nalezy utylizowaé poprzez autory-
zowany lub komunalny zaktad
oczyszczania i przetwarzania
odpadéw. Nalezy przy tym prze-
strzegad aktualnie obowigzujgeych przepiséw. W
razie watpliwoéci nalezy skontaktowaé sie z zakta-
dem oczyszczania i przetwarzania odpadéw.
Materiaty opakunkowe nalezy usuwaé zgodnie z
przepisami ochrony $rodowiska.

Na urzqdzenie firmy Wirth udzielamy gwarancii
zgodnej z krajowymi przepisami prawnymi od daty
zakupu (rachunek lub paragon).

Powstate uszkodzenia bedg usuwane w ramach
wymiany lub naprawy. Gwarancjq nie sq objete
uszkodzenia, ktére sq spowodowane nieprawi-
dtowq obstuga.

Reklamacje mogq by¢ uznawane wytqgcznie wiedy,
gdy urzqdzenie zostanie dostarczone w stanie
nieroztozonym do oddziatu Wiirth, przedstawiciela
handlowego Wiirth lub autoryzowanego serwisu
Wairth.

Zastrzega sie prawo do zmian technicznych. Firma
nie ponosi odpowiedzialnoici za btedy w druku.

Czesci zamienne

Jezeli pomimo uwaznej eksploatacii i kontroli
dojdzie do awarii urzqdzenia, wéwczas wykonanie
naprawy nalezy zlecié¢ firmie Wirth masterService.
W razie wszelkich pytar i zaméwien czesci zamien-
nych nalezy koniecznie podaé numer art. z tabliczki
znamionowej urzqdzenia.

Aktualna lista czeéci zamiennych urzqdzenia znaj-
duje sie w Infernecie na stronie
"http://www.wuerth.com/partsmanager"

lub mozna jg zaméwi¢ w najblizszym oddziale

Wiirth.
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C€ Deklaracja zgodnosci

Oswiadczamy na naszg 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. PCY
Reinhold-Wirth-Strae 12 - 17,

74653 Kiinzelsau, Germany

vl e

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

K(Hu)

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.

FIGYELMEZTETES - Az elsé izembe
helyezés elétt feltétlenil olvassa el a
Biztonsagi utasitasokat!

Az izemeltetési Gtmutatd és a biztonsdgi utasitdsok
be nem tartésa esetén a késziilék karosodhat, és

a kezeldt, valamint més személyeket fenyegetd
veszélyek keletkezhetnek. Szdllitdsi sérijlések esetén
azonnal téjékoztassa a kereskeddt.

AN

Biztonsagi utasitasok

Megjegyzés

Tilos a késziléken valtoztatdsokat
végezni. Ezek a médositdsok személyi
sérilésekhez és hibas miksdéshez
vezethetnek.

B A késziléken javitdsokat csak az ezzel meg-
bizott és képesitéssel rendelkezd személyek
végezhetnek. A munkdkhoz mindig az Adolf
Wiirth GmbH & Co. KG véllalat eredeti pétal-
katrészeit haszndlja. Ezzel biztositott, hogy a
készilék biztonsédgos marad.

B Ahegesztés megkezdése eltt minden
oldészert, zsirtalanitészert és mas gyulékony
anyagot el kell tavolitani a munkateriletrsl. A
nem mozgathaté gyilékony anyagokat takarja
le. Csak akkor hegesszen, ha a kérnyezeti le-
vegé nem tartalmaz nagy koncentraciéban port,
savgézt, gdzokat vagy tizveszélyes anyagokat.
Fokozott évatossaggal kell eljami olyan csé-
rendszerek és tartdlyok javitdsi munkdi esetén,
melyek gydlékony folyadékokat vagy gdzokat
tartalmaznak, vagy tartalmaztak.

m  Ne tegye ki a késziiléket esének, ne locsolja le
és ne gézsugarazza.

B Soha ne hegesszen hegesztpajzs nélkil.
Figyelmeztesse a kézelben tartézkoddkat, hogy
ne nézzenek a fényivbe.

B Haszndlion megfelel$ elszivoberendezést
gdzokhoz és vagdskor keletkezd fémgézokhdz.
Haszndljon légzékésziléket, ha fenndll a
hegeszté vagy vagdskor keletkez fémgézsk
belélegzésének veszélye.

B Ha a munka sordn megsériil vagy elszakad a
halézati kabel, ne érintse meg a kdbelt, hanem
azonnal hizza ki a hdlézati csatlakozdbdl.
Soha ne haszndlja a késziléket sériilt kabellel.

B Helyezzen el egy tizoltokésziiléket elérhetd
kézelségben.

B A hegesztési munka befejeztével
végezzen el tizvédelmi ellendrzést (lasd a
balesetmegel8zési el&irdst).

B Soha ne prébdlia meg szétszerelni a nyomdscsdk-
kentdt. A sériilt nyomdscsdkkentdt ki kell cserélni.

m  Ugyelien arra, hogy a munkadarab vezetéke
pontosan és kdzvefleniil érintkezzen a hegesztési hely
kdzvetlen kdzelében. A hegesztési dramot ne vezesse
keresztiil lancokon, golyés csapdgyakon, acélkéte-
leken, védévezetdkdn stb., mivel ezek dtolvadhatnak.

B Magasban, illetve meredek munkafelileten
térténd munkavégzéshez biztositsa sajdt magat
és a késziléket is.

B Akésziiléket csak rendeltetésszerien fol-
delt dramhdlézatra szabad csatlakoztatni.
(Haromfézist négyhuzalos rendszer féldelt
nullavezetdvel vagy egyfazist hdromhuzalos
rendszer foldelt nullavezetével.) A csatlakozé-
alizat és a hosszabbitokdbel legyen felszerelve
mikddéképes véddvezetdvel.

m  Viseljen védéruhdt, bérkesztyGt és bérkstényt.

B Soha ne olvasszon fel a hegesztékésziilékkel
befagyott cséveket vagy vezetékeket.

B Zdrttartdlyokban, szik térben és fokozott elekt-
romos veszély esetén csak [S] jelzéssel ellatott
készilékeket szabad haszndlni.

B Munkasziinet idejére kapcsolja ki a késziléket,
és zdrja el a palackszelepet.

B A biztositéldnc segitségével biztositsa a gézpa-
lackot, nehogy felddlien.

m  Szdllitéshoz vegye le a gazpalackot.

B Hozza ki a hdlézati csatlakozédugét, mielstt
dthelyezi a késziiléket, vagy valamilyen munkdt
végez rajta.

B Akészilék megjeldlése céligbdl ne frjon bele
a hdzba vagy és ne helyezzen bele szegecset.
Haszndljon felragaszthaté tabldkat.

B Csak eredeti Wiirth tartozékokat és
pétalkatrészeket hasznaljon.
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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.

Készuilék elemek

Hegesztékészilék (I. abra)
Hegesztdpisztoly
Biztositéldnc
Védégdaz palack®
Gdzpalackszelep™
Tartalom manométer
Atfolydsméré
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 Szabdlyozécsavarok

21 Billen8karok

22 Huzalelsretold gérgéd

23 Lengdkarok

24 Huzalbemeneti gomb

25 Bemeneti fovéka

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 Tdmasztéesd 4 mmees kiilsd atmérdji PTFE- és
mianyagbelekhez, helyettesiti az acélbdl készilt
kapilldris csévet a kdzponti csatlakozéban. 4,7
mm-es kills8 Gtmérd esetén a csé nem szilkséges.

Kezeldelemek (V/VI. abra)

35 Hémérsékleti ellendrzé kijelzd

36 Halozati ellendrzs kijelzs

37 Ponthegesztés id8tartamdnak tekerégombija
38 Huzalel8retolds teker8gombija

39 Uzemmddvdlaszté kapesold

40 Fékapcsold

41 Fokozatkapcsold

Balesetmegel6zési elGiras
szerinti vizsgalat

A kisiparban haszndlt hegesztéberendezések ize-
meltetSje kdteles haszndlattdl figgéen rendszeresen
elvégezni a berendezések biztonsdgi vizsgdlatét az
EN 60974-4 szerint. A Wirth 12 hénapos vizsgé-
lati intervallumot ajénl.

A berendezés médositdsa vagy izembehelyezése
utén is el kell végezni a biztonségi vizsgdlatot.
Szakszer(Gtleniil elvégzett balesetmegel&zési
vizsgdlat esetén a berendezés ténkremehet. A
hegesztéberendezéseken végzett balesetmegel8zési
vizsgdlatokrél tovdbbi informdciékat a felhatalma-
zott Wiirth szervizekben kaphat.



Zajkibocsatas "

A készijlék zajszintie alacsonyabb, mint 70 dB(A),
EN 60974-1 szerinti normdl terhelés mellett a
maximdlis munkaponton mérve.

Elektromagneses 6sszeférhetéség

(EMC)

A termék megfelel a jelenleg érvényben lévé

EMC-normdknak.

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 sorén elekiromdagneses

problémdk dllhatnak eld:

* a hegeszté, illetve vdgéberendezés
kozelében taldlhatd haldzati
vezetékekben, vezérlévezetékekben, jel- és
telekommunikacids vezetékekben

* televizié- és radidaddkban és -vevdkben

szamitégépekben és egyéb

vezérl8berendezésekben

kisipari berendezések (pl.

riasztéberendezések) védéberendezéseiben

szivritmus-szabdlyozékban és
halldkészilékekben
* kalibrélé- vagy méréberendezésekben
* 10l alacsony zavartirésl készilékekben

A kézelben lév8 berendezések mikédésében

okozott zavar esetén tovabbi arnyékoldsra lehet

szikség.

m  El8fordulhat, hogy a telekhatdron kivili
kérnyezetet is figyelembe kell venni. Ez az
épilet épitési médjatdl és egyéb oft végzett
tevékenységektsl figg.

A késziiléket a gydrté adatainak és utasitésainak

megfelelden Gzemeltesse. A gép izemeltetSje

felels a gép telepitéséért és izemeltetéséért.

Amennyiben elekiromdgneses zavarok keletkeznek,

az izemeltets felelés azok elhdritasaért

(esetlegesen a gyarté miszaki segitségével).
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Cikk 5952 352 350
Sorozatszéam 951511689631010013
Gyartdsi év 2021

A késziilék gydrtdsi évét a sorozatszdm alapjan lehet meghatdrozni, amely a tipustablén talélhaté.
A sorozatszam 11. és 12. jegyének 10-zel csdkkentett értéke adja meg a gydrtdsi évet. (Példa: a(z)
xxxxxxxxxx3 1 xxxxxx sorozatszam esetében a gydrtasi év 2021 (31-10 = 21))

Hegesztési tartomdny 25 - 350A/
153 -31,5V

Uresjérati fesziiltség 155 - 42,0V

Fesziltségbedllitas 24 fokozat

ED 100%, 40 °C 160 A

ED 20 %, 40 °C 350 A

forraszthaté huzalok, acél 06-1,6mm@

forraszthaté huzalok, aluminium 1,0-1,6mm @

Huzaltovabbitasi sebesség 1 - 23 m/min

Halézati fesziltség 400V/3~

Halézati frekvencia 50/60 Hz

Halézati biztositék 25 Atr/C

max. hdlézati dramfelvétel 21,5A

max. felvett teljesitmény 14,9 kVA

Teljesitménytényezd 0,89 cos ¢

H{tés tipusa

Szigetelési osztaly F

Védettség (IEC 529) IP23

Hegesztépisztoly-tipus ML 3800

Méretek (H x Sz x M) 830 x 390 x 690 mm

Témeg 104 kg

VédBosztaly D/

Hegesztési dramforras hatdsfoka a maximdlis 73 %

felvett teljesitményné

Névleges bemeneti fesziiltség U, 400V

Max. névleges bemeneti dram |1 max 21,5A

Max. effektiv bemeneti dram |44 9,6 A

Uresjdrati fesziltség Ug 42V

Uresjarati teljesitmény 33W

*Bekapcsolds id8tartama X 20% 100%

Munkafesziltség U, 31,5V 22V

Hegesztési dram I, 350 A 160 A

Hegesztési dram |, 21,5A 6,5A

Felvett teljesitmény S, 14,9 kVA 4,5 kVA

* A tényleges és a telies munkaidd ardnya.

1. megjegyzés: ez az ardny egy O és 1 kdzoth érték, és szdzalékban lehet kifejezni.

2. megjegyzés: ennél a dokumentumndl a telies ciklus id8tartama 10 perc. Példéul a folyamatos 6 perces
terhelési id6 60%-anak megfeleld bekapcsoldsi idStartamot 4 perces iresjarati idé kéveti.

A bekapcsolés idétartamét 40 °C-on szimuldciéval hatdroztak meg.

Egyenértékd modellek listgja: nincs
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Toéltéanyagokra vonatkozé iranyértékek

A védégaz-mennyiségre vonatkozé MIG-MAG-iranyérték:
MAG-hegesztés: Huzaldtmérs [mm] x 11,5 = Véd8gdz-mennyiség [|/min]
MIG-hegesztés: Huzaldtmérs [mm] x 13,5 = Védégdz-mennyiség [|/min]

A hegesztéhuzal leolvasztott mennyiségéhez tartozé iranyértékek:
A huzaltovébbitési sebesség a 0,5-30 [m/min] tartomdnyban dllithaté
Huzaltovdabbitdsi sebesség [m/min] *fajlagos huzalsily [g/m]

Hegesztéhuzal silya [g/min]

A kérnyezettudatos tervezésrdl sz6l6 rendeletben el8irt dsszes t6bbi miszaki dokumentum a

Jhttp://www.wuerth.com/partsmanager” internetes cimrél hivhaté le vagy a legkézelebbi Wirth-
fioktdl igényelhetd.

Uzembe helyezés elétt (1. abra) [ hggesztéhuzal—orsé behelyezése

(11. ébra)
1. Vegye le az oldalsé részt [11], és lazitsa meg a
A hegesztépisztoly csatlakoztatasa tartéanydt [29] a leengedétiiskén [27].
1. Csatlakoztassa a hegesztSpisztoly [1] kézponti 2. Dugja a hegesztéhuzal-orsét a
csatlakozéjat [14] a kézponti hivelyhez [13]. leengedétiskére [27].
Ugyelien arra, hogy a menesztétiiske [26]
A munkadarab-vezeték régzilion.
csatlakoztatasa Kis hegesztéhuzal-orséhoz haszndlion adaptert.
1. Csatlakoztassa a munkadarab-vezetéket [15] a 3. Allitsa be a huzalféket [28] Ggy, hogy a
testcsatlakozéhoz [16]. hegeszt8pisztoly-gomb elengedésekor éppen
2. Jobbra forgatva régzitse a munkadarab- hogy megakaddlyozza a hegesztéhuzal-orsé
vezetéket [15]. utdnjdrdsat.

3. Régzitse a testesipeszt [12] 6l vezeté médon a
hegeszt8asztalon, illetve a munkadarabon. A huzalelektréda befizése (Il. dbra)

1. Csavarja ki a hegeszt8pisztoly dramfovokéjat [1].

A testcsipesz rogzitése 2. Nyissa ki az oldalsé részt [11].

B Atestesipeszt [12] a hegesztés helyének 3. Haijtsa elére a billenskarokat [21] @.
kézvetlen kézelében rogzitse. 4. Flzze &t a huzalelekiréddat a bemeneti fovokan
Ugyelien a szoros, il vezeté érintkezésre a [25] és a kézponti hivelyen [13] @).

testcsipesz és a munkadarab kdzstt. 5. Haitsa szét a |engc’$karokaig>2%5 és reteszelje

8ket a billenskarokkal [21] @) @.
6. Kapcsolja be a késziiléket a f8kapcsolén [40].
7. Nytitsa ki a hegesztépisztoly-tomlét.
8. Nyomja meg a huzalbemeneti gombot [24].
9. A szabdlyozécsavarokkal [20] dllitsa be az

Ne helyezze a testcsipeszt a
hegesztéberendezésre vagy a
gdzpalackra, mivel kilénben a
hegesztéaram dthaladhat a

védévezetd csatlakozdsain, és érintkezési nyomdst 4gy, hogy a huzalel8retold
tdnkreteheti Sket. gérgék [22] a hegesztéhuzal-orsé
megtartdsakor még éppen étforduljanak.
Csatlakoztatas az aramhalézathoz 10. A huzalel8retold  gérgdk [22]  érintkezési
nyomdsdt dllitsa alacsonyabbra o bemeneti
Dugija be a csatlakozét egy megfelel§ fivoka [25] oldaldn, mint a kézponti hively
dugaszolé aljzatba. [13] oldaldn, hogy a huzalelektréda feszes
Az drnyékoldsnak meg kell felelnie a legyen az el8retolé egységen bell.

m(szaki adatoknak.
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A huzal nem szorulhat vagy
deformélédhat.

11. Tartsa nyomva a huzalbemeneti gombot [24]
mig a huzal a hegesztépisztoly nyakdandl kb. 20
mm-re ki nem l4g.

12. Csavarja be a huzalvastagsagnak megfeleld
dramfivékdt a hegesztépisztolyba [1] és végja
le a t0llégé drétvéget.

A védégaz palack csatlakoztatasa
Allitsa a védégdz palackot [3] a ledllitélemezre
és régzitse a biztositélanc [2] segitségével.

2. Nyissa ki a gdzpalack szelepét [4] tbbszér

révid idére az esetleges szennyezSdés-

részecskék kifovatdsdhoz.

Csatlakoztassa a nyomdscsokkentét [7] a

védégdazpalackhoz [3].

Csavaria  fel a véd8gdztomlst

nyomdscsokkentére [7].

Nyissa ki a gdzpalack-szelepet [4].

Allitsa be a gdzmennyiséget a nyomdscsékkentd

[7] bedllitécsavarjéan [9], mikézben nyomva

tartja a hegesztépisztoly gombjdt.

A gdzmennyiség az dtfolyasmérén [6]

olvashaté le.

Gdazmennyiség = huzalatméré x 10 I/min.

V" A palack tartalma a tartalom manométeren [5]
jelenik meg.

[8] a

ooa W

A berendezés atszerelése aluminium

huzallal valé hegesztéshez (IV. abra)

1. Cserélie ki a huzaleléretold gorgét [22] a
megfeleld aluminiumhuzal-el8tolégdrgére.

2. Cserélie ki az acél hegesztépisztolyt aluminium
hegesztépisztolyra, illetve cserélie ki az acél
belsé spiralt egy mdanyag bélre [33].

3. Tavolitsa el a véddcsdvet [34] a kdzponti
hivelyben [13].

4. Réviditse le a tdlnydlé mGanyagbelet [33] gy,
hogy az egészen kézel érien a huzaleldretold
goérgéhéz, és tolia be a megfelels médon
leréviditett részcsévet stabilizalas céligbdl a
tilny6lé mGanyagbélre [33].

5. Szoritsa meg a hegeszt8pisziolyt, és fizze be a
huzalelektrodat.

A cserealkatrészek rendelési szamai a haszndlt
hegesztépisztoly-tipustdl és huzalatmérstél
figgenek, és megtaldlhaték a hegesztdpisztoly-
potalkatrészek kdzott.

116

ww WURTH

Uzembe helyezés (VI / VII. ébra)

Az MM350 kezelése nagyon egyszer(:

A huzalel8retolas automatikusan a bedllitott
hegesztési fokozathoz igazodik.

A huzalel8retolds manudlisan korrigalhaté.

B Kapcsolia be a késziiléket a f8kapcsolén [40].
Kis dramer8sségl hegesztési tartomdnyhoz
vélassza az 1. fokozatot, nagy dramer8sségi
hegesztési tartomdnyhoz pedig a 2. fokozatot.

V' A z8ld hélézati ellendrzs kijelz8 [36] vilagit.

A fokozatkapcsolé [41] segitségével a hegesziési

teljesitmény pontosan bedllithaté az elektréddhoz és

az anyaghoz.
Hegesztés kdzben dtkapcsolni filos!

Csokkentse a hegesztési fesziiltséget a
fokozatkapcsoléval [41], ha beégett rovatkak
vdlnak lathatévd. Névelie a hegesztési fesziiltséget
a fokozatkapcsoléval [41], ha tilsdgosan
kiemelked8 varrat valik lathatéva.

Uzemmédvalaszté kapcsolé
Vélassza ki a kivant hegesztési funkciét az
izemmédvalaszté kapesoléval [39]:

Kétistemi hegesztés ¥ 1

1. Tartsa nyomva a hegeszi8pisztoly gombijdt.

V" A gdzszelep kinyilik. A huzaleléretolds
sebességének vezérlése automatikusan térténik,
a fényiv begydit.

2. Engedie el a hegeszt8pisztoly gombijat.

V" A huzalel@retolds ledll, az automatikusan
vezérelt szabadon égési id8 lejér. A
huzal visszaég, hogy ne ragadjon be a
munkadarabba. A fényiv kialszik.

Négyiitemi hegesztés t ¢
1. Nyomja meg réviden a hegesztépisztoly gombijét.
V' A gdzszelep kinyilik. A huzalel&retolds
sebességének vezérlése automatikusan térténik,
a fényiv begy(ijt.
Nyomja meg ismét réviden a hegesztépisztoly
gombijét.
A huzalel@retolds ledll, az automatikusan
vezérelt szabadon égési id8 lejér. A
huzal visszaég, hogy ne ragadjon be a
munkadarabba. A fényiv kialszik.



Ponthegesztés eeoe

1. Nyomija meg a hegeszt8pisztoly gombijdat.

V" Afényiv fennmarad a bedllitott ponthegesztési
idétartam idejére, majd kialszik.

2. Miutén kialudt a  fényiv,
hegeszt8pisztoly gombijdt.

engedie el a

Huzaleléretolas teker6gombja

A teker8gombbal [38] elvégezhets a

huzalel8retolds finombedllitdsa. A huzaleléretolas

vezérlése a hegesztési fokozattél figgden
automatikusan megy végbe.

1. 1-5 hegesztési fokozat esetében legaldbb a
kézépss dllasba dllitsa a tekerégombot [38],
ezzel biztositva az elégséges huzalelSretoldst.

2. Ha rdngat a drét, csdkkentse a huzaleléretoldst.

3. Tul forrd fényiv esetén névelie a huzalel8retoldst.

Ponthegesztés idétartamanak

tekeré6gombja
m  Allitsa be a tekerégombbal [37] a fényiv égési
id8tartamdt.

A tolterhelés kijelzése

Ha a hegeszt8pisztoly kapcsoléjanak miksdtetése
sordn vilagit a hdmérsékleti ellendrzé kijelz8

[35], akkor a késziilék tdl van terhelve. Hagyja
iresjaratban lehdlni a késziiléket.

Karbantartas/apolas

Figyelem!

A készijléket kizdrélag kihozott
hélézati csatlakozédugé esetén
tisztitsa.

A készijléket és a szell6z8nyildsokat
mindig tartsa fisztan.

Amennyiben a készijlék a gondos gydrtdsi és
ellendrzési eljarasok ellenére meghibasodik, akkor a
javitast a Wiirth dltal felhatalmazott, Wiirth készilé-
kekkel foglalkozé szervizben kell elvégeztemni.
Barmilyen kérdés és pétalkatrészek rendelése esetén
kérjik, feltétleniil adja meg a késziilék tipustablajan
szerepld cikkszadmot.

e WURTH

Koérnyezetvédelmi tudnivalék

A készijléket semmi esetre se dobja
a szokdsos hdaztartdsi hulladékba. A
késziléket egy engedéllyel
rendelkezé hulladékfeldolgozé
Uzemen vagy a helyi dnkormdnyzati
hulladékgyiijtén keresztil
artalmatlanitsa. Vegye figyelembe
az aktudlisan érvényes el8irdsokat. Kétség esetén
vegye fel a kapcsolatot a hulladékfeldolgozé
tzemmel. A csomagoléanyagokat kérnyezetkiméls
médon drtalmatlanitsa.

Erre a Wiirth készilékre a vasarlas datumatdl
szamitva a térvényben el8irt, ill. az adott orszagban
hatdlyos rendelkezéseknek megfeleld garanciat
vdllalunk (szamlaval vagy szdllitélevéllel térténd
igazolds alapjan).

A keletkezett karokat pétszallités vagy javitas dtjén
megszintetjik. Azok a kdrok, amelyek a szakszer(t-
len kezelésre vezethetdk vissza, kizardsra keriilnek a
garancidbdl.

A reklamdciék csak akkor fogadhaték el,

ha a késziiléket szétszedetlen dllapotban

dtadjak a Wiirth-kirendeltségnél, a Wiirth kilsé
képviseleti munkatdrsanak vagy a Wiirth dltal
felhatalmazott, elektromos készijlékekkel foglalkozé
vevészolgdlatnak.

MUszaki véltoztatdsok joga fenntartva.

A nyomtatdsi hibdkért nem véllalunk felel8sséget.

Alkatrészek

Amennyiben a készijlék a gondos gydrtasi és
ellendrzési elidrasok ellenére meghibasodik, akkor a
javitast valamely Wirth masterService szolgdlataval
végeztesse el.

Barmilyen kérdés és pétalkatrészek rendelése esetén
kérjuk, feltétleniil adja meg a készilék tipustabldijan
szerepld cikkszamot.

A készilék aktudlis alkatrészlistéjat megtaldlhatia az
Interneten a
Jhttp://www.wuerth.com/partsmanager” cimen vagy
megrendelheti a legkdzelebbi Wiirth-képviselettsl.
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C € Megfeleléségi nyilatkozat

Kizarélagos felelésségiink tudatdban kijelentijik,
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 kdv. iranyelv rendelkezéseinek megfelel8en:

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-Strafe 12 - 17,

74653 Kiinzelsau, Germany

vl e

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 pfipadé nedodrzovani provoznich a bezpe&nost-
nich pokyn mohou vzniknout 3kody na pfistroji a

maiitele. m0ze dojit k ohroZeni operdtord i ostatnich. Zjistite-li
$kody vzniklé pfi prepravé, ihned informujte
obchodnika.
'A Bezpecnostni pokyny a informace
Poznamka m Dbejte na dobry a piimy kontakt vedeni

Je zakdzdno provadét zmény na
pfistroji. Takové zmény mohou mit za
ndsledek poskozeni zdravi osob a
chybnou funkci zafizent.

®m  Opravy zafizeni smé&ji provadét pouze k

tomu povéfeni a proskoleni pracovnici. Vzdy
pouZiveite origindlni ndhradni dily spole¢nosti
Adolf Wirth GmbH & Co. KG. Tim je zajisténo
udrZeni bezpecnost zafizeni.

Pred za&atkem svaFovani odstrafite z pracovni
oblasti viechna rozpoustédla, odmastovaci pfi-
pravky a dal$i hoflaviny. Nepohyblivé hoflavé
materidly zakryijte.

Svafujte pouze tehdy, neobsahuije-li okolni
vzduch vysoké koncentrace prachu, par kyselin,
plynd nebo vznétlivych latek. Zvldini pozornost
vénuijte opravém potrubnich systémd a nadob,
které obsahuji nebo obsahovaly hoflavé kapa-
liny nebo plyny.

Nevystavujte zafizeni desti a neosffikuite jej
vodou ani pérou.

Nikdy nesvafujte bez svéFecského stitu. Osoby
ve svém okoli varujte pred zéFenim elektrického
oblouku.

K odsavani plynd a par z fezani pouzivejte
vhodné odsdvaci zafizeni. Jestlize hrozi nebez-
pedi vdechnuti vypard ze svafovani nebo fezdni,
pouzivejte dychaci pfistroj.

Dojde-li b&hem pracovni &innosti k poskozeni
nebo pfetnuti sifového kabelu, nedotykeijte se ho
a okamzit& ho vytéhnéte ze zasuvky. Pistroj s
poskozenym kabelem nikdy nepouzivejte.
Hasici pristroj vzdy umistéte tak, abyste ho méli v
dosahu.

Po skonéeni svafovéni provedte protipozarni
kontrolu (viz pfedpisy Urazové prevence).
Nikdy se nepokousejte demontovat redukéni
ventil. Vadny redukéni ventil vyméiite.

B K oznaeni pfistroje nevrtejte do jeho skiiné a

m Pouzivejte pouze originalni pfislusen-

obrobku v bezprostedni blizkosti svafova-
ného mista. Svafovaci proud nikdy nevedte
pres fetdzy, kulickova loZiska, ocelova lang,
ochranné vodice atd., protoze tyto dily by se
mohly pFetavit.

B Pfi prdci na vysoko poloZenych resp. sklonénych
pracovnich plochéch zdijistéte sebe i pfistroj.

m  PFistroj se smi zapojovat pouze na fédné uzem-
nénou elekirickou sif. (Tffazovy &tyidratovy
systém s uzemnénym neutrdlnim vodi¢em nebo
jednofdzovy tfidratovy systém s uzemnénym
neutralnim vodi¢em). Zdsuvka a prodluzovaci
kabel musi mit ochranny vodi¢ ve funk&nim
stavu.

®  Noste ochranny odév, kozené rukavice a
koZenou zdstéru.

B Pomoci svéfecky nerozmrazujte zamrzlé trubky
ani potrubi.

® V uzavienych nadrzich, ve stisnénych podmin-
kdch a pfi zvyseném elektrickém ohrozenf je
dovoleno pouzivat pouze pfistroje s ozna-
&enim [s].

m  PFi pfestdvkéch v prdci pfistroj vypnéte a uza-
viete ventil lahve.

B Plynovou l&hev zaijistéte pojistnym Fetézem proti
prevréceni.

m K piepravé plynovou I&hev sejméte.

m  Pfed zménou stanovisté pfistroje nebo zahd-
jenim Udrzby pfistroje vytahnéte sifovou zastrku
ze zésuvky.

krytd ani nepouZivejte nyty. PouZivejte lepici
Stitky.

stvi a nahradni dily spoleénosti Wisrth.
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Pouzivani 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 Regulaéni sroub

21 Prekldpéci packa

22 Kotoué s posuvem drdtu

23 Vykyvnd ramena

24 Snimaé na vstupu drétu

25 Vstupni tryska

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 umélohmotnd jadra

34 Opémd trubka pro PTFE a umélohmotné jédra
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

Kontrola podle predpisu bezpec-
nosti prace a ochrany zdravi

Provozovatel komeréné pouzivanych svafovacich
zafizeni je povinen pravideln& (podle nasazeni
zafizeni) nechat provédét bezpeénostni pfezkouseni
zafizeni podle normy CSN EN 60974-4. Spoleénost
Wirth doporuéuje interval t&chto zkousek 12 mésicd.
Po zméné nebo opravé zafizeni musi byt provedeno
jeho bezpecnostni prezkouseni. Neodborn& prove-
dené kontroly podle pfedpisd bezpeénosti prace
mohu vést ke zniceni zafizeni. BliZsi informace o
kontrolach svafovacich zafizeni podle pfedpisd bez-
peénosti préce obdrzite v autorizovanych 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.c. 5952 352 350
Sériové ¢islo 951511689631010013
Rok vyroby 2021

Rok vyroby zafizent Ize uréit podle sériového ¢&isla, které najdete na typovém 3titku. 11. a 12. misto séri-
ového &isla snizené o 10 znamené rok vyroby. (Piklad: sériové &islo xxxxxxxxxx3 1 xxxxxx znamené rok

vyroby 2021 (31-10 = 21))

Rozsah svafovani 25-350A/
153-31,5V

Napéti naprézdno 155-42,0V

Nastaveni napéti 24 stupno

ED 100 %, 40 °C 160 A

ED 20 %, 40 °C 350 A

svafitelné drdty , ocel 0,6-1,6 mm@

svaritelné draty, hlinik 1,0-1,6 mm @

Rychlost podavéni dratu 1-23 m/min

Sifové napéti 400V/3~

Sifové frekvence 50/60 Hz

Sifovd pojistka 25 Atr/C

max. pfikon ze sité 21,5A

max. pfikon 14,9 kVA

Ucinik 0,89 cos ¢

Zposob chlazeni F

Tfida izolace F

Stupefi ochrany (IEC 529) IP 23

Typ hofdku ML 3800

Rozméry (D x S x V) 830 x 390 x 690 mm

Hmotnost 104 kg

Trida ochrany D/

Stupefi G&innosti zdroje svafovaciho proudu 73 %

pfi maximdlnim pfikonu

Jmenovité vstupni napéti U, 400V

Max. jmenovity vstupni proud [1max 21,5A

Max. efektivni vstupni proud |4 9,6 A

Napéti naprézdno Uy 42V

Vykon naprézdno 33W

*Doba zapnuti X 20% 100%

Pracovni napéti U, 31,5V 22V

Svarovaci proud I, 350 A 160 A

Svafovaci proud |4 21,5A 6,5A

Piikon S, 14,9 kVA 4,5 kVA

* Pomér skuteéné pracovni doby k celkové pracovni dobg.

Pozndmka 1: Tento pomér je mezi O a 1 a mdze byt vyjadien v procentech.

Pozndmka 2: Pro tento dokument &ini doba celého cyklu 10 minut. Napiiklad pfi dobé zapnuti na 60 %
pracovniho cyklu po dobu 6 po sobé jdoucich minut ndsleduje doba chodu naprazdno 4 minuty.

Doba zapnuti byla stanovena simulaci pfi 40° C.

Seznam ekvivalentnich modeld: z4dné
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Smérné hodnoty pro pridavné materialy

Smérna hodnota MIG-MAG pro mnozstvi ochranného plynu:
Svafovani MAG: Primér dratu [mm] x 11,5 = MnozZstvi ochranného plynu [I/min]
Svafovani MIG: Promér drétu [mm] x 13,5 = MnozZstvi ochranného plynu [|/min]

Smérné hodnoty pro mnoistvi taveného svarovaciho dratu:
Rychlost posuvu drétu Ize nastavit od 0,5-30 [m/min]

Rychlost posuvu dratu [m/min] *Specifickd hmotnost drétu [g/m]
Hmotnost svafovaciho drétu [g/min]

Vsechny dal3i technické podklady poZzadované ve smémici o ekodesignu je mozné stdhnout na interne-

tu na adrese ,http://www.wuerth.com/partsmanager” nebo vyzédat v nejblizi poboéce Wiirth.

20 RNVETC T R TEOV T TR TAN  Viozeni civky svaFovaciho dratu (obr. 1)
1) 1. Sejméte boéni dil zafizeni [11] a povolte pfidr-
Zovaci matici [29] na odvijecim trnu [27].

2. Nasuite civku svafovaciho dratu na odvijeci

Pfripojeni horaku trn [27].
1. Pripojte centrdlni konektor [14] hofdku [1] k Dbeijte, aby trn undiece [26] zaklapnul do
centrdlni zditce [13]. spravné polohy.
Pro malé civky svafovacich dratd pouzivejte
Pr|p0|em vedeni obrobku adaptér.
Pfipojte vedeni obrobku [15] k pfipojeni na kost- 3. Brzdu dratu [28] nastavte tak, aby pfi povoleni
ru [16]. tlagitka hofdku civka svafovaciho drdtu jiz nedo-
2. Zaijistéte vedeni obrobkd [15] pfi otéeeni bihala.
doprava.

3. Upevnéte kledts kostry [12] ke svafovacimu sto- ~ Zavedeni dratové elektrody (obr. 1I)

lu resp. k obrobku, aby byl spoj dobfe vodivy. 1. Vysroubujte proudovou trysku horéku [1].
2. Otevrit boéni dil [11].
Upevnéni klesti ke kostie 3. Sklopte preklapéci packu [21] dopiedu @.
m  Kledté kostry [12] upevnéte v bezprostiedni 4. Protahnéte dratovou elekirodu zavédéci tryskou
blizkosti mista svafovdni. [25] a centrélni zditkou [13] @).
Dbeijte na pevné, dobfe vodivé spojeni mezi 5. Vyklopné ramena [23] odklopte od sebe a are-
kle3témi kostry a obrobkem. tujte je preklapécimi packami [21]
6. Pristroj zapnéte hlavnim vypinagem [40].
Klesté kostry neupeviiujte na svafovaci 7. Natdhnéte hadici hofaku.
zafizeni resp. na plynovou bombu, 8. Stisknéte tlacitko k zavedeni dratu [24].
protoze jinak je svafovaci proud veden 9. Nastavte pfitlagny tlak regulagnimu $rouby [20]
pfes spoje ochranného vodice a mohl tak, aby se valecky posuvu drétu [22] pfi pii-
by je znicit. drzeni civky svafovaciho dratu pravé jesté pro-
tacely.
Pripojeni k elektrické siti 10. Nastavte piitlaény tlak véleckd posuvu drétu
[22] na strané vstupni trysky [25] men3i neZ na
Zasutite sifovou zdstréku do vhodné strané centrdlni zditky [13], aby byla dratova
zdsuvky v siti. elektroda uvniti jednotky posuvu udrzovana v
Zaiidténi musi odpovidat technickym tahu.

datdm.
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Drét nesmi byt vzpficeny ani deformo-
vany.

11. Tisknéte tlagitko k zavedeni drdtu [24], dokud
drdt nebude vyénivat z hrdla hofdku cca 20 mm.

12. Zasroubujte  proudovou trysku  odpovidaiici
tloustce dratu do hofdku [1] a odfiznéte preéni-
vajici konce drétd.

Pfipojeni lahve s ochrannym plynem

1. L&hev s ochrannym plynem [3 Yposiov’re na od-
stavnou desku a zaijistéte ji bezpe&nostnim Feté-
zem [2].

2. Nekolikrét krétce oteviete ventil plynové lahve

[4], aby se vyfoukly pFipadné &dstice necistot.

Na ldhev s ochrannym plynem [3] pfipojte re-

dukéni ventil [7].

Hadici s ochrannym plynem [8] pfisroubujte k

redukénimu ventilu [7'

Oteviete ventil Iahve s plynem [4].

Se stisknutym tlacitkem hofdku nastavte mnoZstvi

plynu na nastavovacim $roubu [9] redukéniho

ventilu [7].

MnozZstvi plynu se zobrazi na méfi&i protoku [6].

Mnoistvi plynu = promér drétu x 10 |/min.

v" Obsah l&hve se zobrazuje na tlakoméru
obsahu [5].

Lo W

Presl‘r0|enl zurlzenl ke Svarovanl S

hlinikovym dratem (obr. IV)

1. Vyméhte vdlecky na podavani dratu [22] za
vhodné hlinikové valecky na podévéni drétu.

2. Vyméhte ocelovy hofdk za odpovidaijici hlintkovy
hofdk resp. vyméiite vnitini ocelovou spirdlu za
umélohmotné jadro [33].

3. Vyjméte opérnou trubici [34] v centrdlni zditce [13].

4. Zkratte preénivajici umélohmotné jadro [33] tak,
aby dosahovalo t&sné k véleeku na vedeni dratu
a posuiite pfisluiné zkrdcenou mosaznou trubi-
ci pro stabilizaci pres precnivajici umé&lohmotné
jadro [33].

5. Hotdk utdhnéte a zavedte drétovou elekirodu.
Objednaci &islo vyménnych dild zavisi na pouzi-
tém typu hofdku a priméru drétu a je patrné ze
seznamd néhradnich dild horako.
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Uvedeni do provozu (obr. VI / VII)

Ovladani zafizeni MM350 je koncipovano velmi
jednoduse:

Posuv drdtu se fidi automaticky podle nastaveného
stupné svarovani.

Posuv dratu |ze korigovat ruéné.

m  Pfistroj zapnéte hlavnim vypinagem [40].
Vyberte stupefi 1 pro oblast svafovéni s mensi
intenzitou proudu, nebo stupefi 2 pro rozsah
svafovdni s vétii intenzitou proudu.

V" Zelend kontrolka napdienf ze sit& [36] sviti.

Prepina¢ stupil [41] slouZi k pfesnému vyladéni

vykonu svérecky podle elekirody a materidlu.

Stupné nikdy nepfepinejte béhem
svarovanil

Jsouli patrné vypdlené vruby, snizte svafovaci napéti
pomoci prepinade stupid [41]. Jeli vidét piilid
vysokd prevyseni svaru, zvyste svafovaci napéti
pomoci pfepinade stupid [41].

Piepinaé druhu provozu
Na voli&i rezimu provozu [39] vyberte pozadova-
nou funkci svafovéni:

Svafovani dvoutakt ¢ 1

1. Pridrzte tlagitko hofdku stisknuté.

V" Plynovy ventil se otevie. Rychlost posuvu drétu
se fidi automaticky, elekiricky oblouk se zapdli.

2. Uvolnéte tlagitko hofaku.

V" Posuv drétu se zastavi, prob&hne automaticky
fizend doba volného hofeni. Drat odhofi, aby
nezUstal vézet v obrobku. Elektricky oblouk
zhasne.

Svurovum Etyrtakt t ¢
Krdtce stisknéte tlagitko hofdku.

‘/ Plynovy ventil se otevie. Rychlost posuvu drétu
se fidi automaticky, elekiricky oblouk se zapali.

2. Znovu krdtce stisknéte tlacitko hoféku.

V" Posuv drétu se zastavi, prob&hne automaticky
fizend doba volného hofeni. Drat odhofi, aby
nezdstal vézet v obrobku. Elekiricky oblouk
zhasne.



Bodové svafovéni eeee

1. Stisknéte tlacitko hoFdku.

v Elektricky oblouk pFetrvavda po nastavenou dobu
bodového svafovani a poté zhasne.

2. Po zhasnuti elektrického oblouku uvolnéte tlagit-
ko hofdku.

Otoény regulator posuvu dratu

Oto&nym regulatorem [38] Ize provést jemnou

korekci posuvu drdtu. Posuv drétu se Fidi automa-

ticky podle nastaveného stupné svafovdni.

1. Otoény reguldtor [38] nastavte pfi stupnich sva-
fovani 1-5 nejméné do stfedni polohy, aby byl
zaruéen dostatedny posuv drdtu.

2. Jestlize drdt nardzi, snizte posuv drétu.

3. Jeli elektricky oblouk pfilid horky, zvyste posuv
drdtu.

Otoény reguldator pro dobu bodového

svarovani

®  Pomoci otoéného reguldtoru [37] nastavte
pozadovanou dobu hofeni.

Indikace pretizeni

Jestlize pri stisknuti tlagitka hofdku sviti kontrolka
teploty [35], je pfistroj pretizeny. Pfistroj nechte
vychladnout v chodu naprazdno.

Udrzba a osetrovani

Pozor!
Pristroj Cistéte jediné s vytaZenou
zd&strékou napdjeciho kabelu.

Pristroj a vétraci 3térbinu udrzujte
neustdle &isté.

Pokud by se pristroj i pres peclivy postup vyroby a
kontrol porouchal, necheijte opravu provést autori-
zovanym servisnim pracovitém specializovanym na
zafizeni Wiirth.

Pfi zpé&tych dotazech a objedndvkéch néhradnich
dild uvadéjte vzdy objednaci &islo stroje podle jeho
typového 3titku.

e WURTH

Upozornéni k ochrané zivotniho
prostredi

Pristroj v Z&4dném pfipadé nevyha-
zujte do b&zného domovniho
odpadu. Zaijistéte likvidaci pfistroje
prostrednictvim schvdleného podniku
zabyvaijiciho se likvidaci odpadu
nebo prostfednictvim zafizeni k
likvidaci komundlniho odpadu.
Dodrzuijte platné predpisy. V pfipadé pochybnosti
se spojte s nejblizdim zafizenim zabyvaijicim se
likvidaci odpadu. Zaijistéte ekologickou likvidaci
viech obalovych materidlo.

Na tento pfistroj Wiirth poskytujeme zaruku podle
z&konnych ustanoveni/ustanoveni specifickych pro
danou zemi od data nékupu (doklad formou faktury
nebo dodaciho listu).

Vzniklé 3kody budou odstranény formou nahradni
dodévky nebo opravy. Skody, které vznikly neodbor-
nym zachdzenim, jsou ze zaruky vylouceny.
Reklamace mohou byt uzndny pouze za predpo-
kladu, Ze byl vyrobek pfedén v nerozlozeném stavu
poboéce spoleénosti Wiirth, obchodnimu zdstupci
spolecnosti Wiirth nebo autorizovanému stfedisku
zékaznickych sluzeb spoleénosti Wiirth.

Technické zmény vyhrazeny.

Za chyby tisku neruéime.

Nahradni dily

Pokud by doslo i pfes peclivy proces vyroby a
kontroly k poru3e pfistroje, nechejte opravu provést
servisnim pracovidtém Wirth masterService.

Pfi zpétnych dotazech a objedndvkach ndhradnich
dild uvadéjte vzdy objednaci &islo stroje podle jeho
typového 3titku.

Aktudlni seznam néhradnich dild tohoto pfistroje
najdete na internetu na adrese
Jhttp://www.wuerth.com/partsmanager”

nebo si ho miZete vyzddat v nejblizsi poboédce
spolecnosti Wiirth.
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C€ Prohléaseni o shodé

Prohla3ujeme timto na svoji vyluénou odpovédnost,
Ze tento vyrobek odpovidé nize uvedenym normém
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 Wirth GmbH & Co. KG, Abt. PCY
Reinhold-Wiirth-Strafe 12 - 17,

74653 Kiinzelsau, 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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Pre vasu bezpeénost

Pred prvym pouzitim vasho zariade-
nia si precitajte tento ndvod na
obsluhu a riadte sa jeho pokynmi.
Navod na obsluhu si starostlivo uscho-
vajte pre neskorsie pouzitie alebo pre
dal3ieho maijitela.

VAROVANIE - Pred prvym
uvedenim do prevadzky si bezpod-
mieneéne precitajte bezpeénostné
pokyny!
Nedodrziavanie pokynov navodu na obsluhu a
bezpe&nostnych pokynov méze spdsobif dkody
na zariadeni a nebezpe&enstvo pre obsluhu a iné
osoby.V pripade poskodenia pri preprave o tom
ihned' informujte predaijcu.

AN

Bezpecnostné pokyny

Poznamka
Na zariadenf je zakdzané vykondvaf
zmeny. Takéto zmeny mdzu viest k
poraneniu osdb alebo k chybnym
funkciém.
Opravy na zariadeni sm{ vykonévat iba na
to poverené a vyskolené osoby. Vzdy pritom
pouZivaijte origindlne ndhradné diely spolo&-
nosti Adolf Wirth GmbH & Co. KG. Tym sa
zabezpedi to, Ze zostane zachovand bezpe&-
nost zariadenia.
Pred zaciatkom zvérania odstréfite z pracovnej
oblasti rozpsfadld, odmasfovacie prostriedky
a iné horlavé materidly. Nemobilné horlavé
materidly zakryte.
Zvaraite len viedy, ked okolity vzduch
neobsahuje vysoké koncentrdcie prachu,
vyparov kyselin, plynov alebo z&palnych latok.
Mimoriadna opatrnost je potrebnd pri opra-
varenskych précach na potrubnych systémoch
a nadrziach, kforé obsahuji alebo obsahovali
horlavé kvapaliny alebo plyny.
Zariadenie nevystavujte dazd'u, neoplachuijte
pridom vody a neéistite pridom pary.
Nikdy nezvdraijte bez zvara&ského titu. Osoby
vo vasom okoli varujte pred Ziarenim elektric-
kého obluka.
Pouzivajte vhodné odsévacie zariadenie pre
plyny a vypary vznikajice pri rezani. Pouzivajte
ychaci pristroj, pokial existuje nebezpe&enstvo,
Ze budete vdychovaf vypary vznikajice pri
zvdrani a rezani.
Ak po&as préce déjde k podkodeniu alebo pre-
rudeniu siefového kdbla, kébla sa nedotykaite
a okamzite vytiahnite siefovl zastreku. Nikdy
nepouzivajte zariadenie s poskodenym kéblom.
Vo vasom dosahu umiestnite hasiaci pristroj.
Po ukonéenti zvéracich préc vykonajte poZiarnu
kontrolu (pozri bezpecnostné predpisy).

B Nikdy sa nepokuiaijte rozoberat redukény ventil.

Pogkodeny redukeny ventil vymerite.

®  Dbaijte na dobry a priamy kontakt vedenia ob-
robku v bezprostrednej blizkosti miesta zvarania.
Zvéraci prid neprivédzajte cez refaze, gulkové
loZiskd, ocelové land, ochranné vodice atd',
prefoZze mdze dojst k ich roztaveniu.

B Pri pracach na vysoko polozenych prip. naklo-
nenych pracovnych plochach zaistite seba a
zariadenie.

B Zariadenie sa smie pripdjaf len na riadne uzem-
nend elektricky siet. (trojfézovy, $tvorvodicovy
systém s uzemnenym neutrdlnym vodi¢om alebo
jednofdzovy, trojvodicovy systém s uzemnenym

neutrdlnym vodic¢om). Zdsuvka a predlZovaci kdbel

musia maf funkény ochranny vodic.
B Noste ochranny odev, koZené rukavice a
koZen( zédsteru.

B Pomocou zvdracky nerozmrazujte zmrznuté riry

ani vedenia.

BV uzatvorenych nédrZiach, v obmedzenych pod-

mienkach pouZitia a pri zvy3enom elektrickom
ohrozen{ sa smd pouzivaf len zariadenia so
znackou [S].

B Zariadenie po&as pracovnych prestavok vypnite
a zatvorte ventil na flasi.

m  Plynovd fladu zaistite proti prevrateniu poistnou

refazou.

Plynovi fladu pri preprave odoberte.

Siefovi zéstreku vytiahnite zo zdsuvky skér,

ako zmenite miesto indtaldcie alebo zaénete

vykondvaf prace na zariadeni.

B Za (&elom oznaenia zariadenia nevtajte do
telesa, ani nai neumiestiiujte nity. PouZivajte
nalepovacie stitky.

m Pouzivaijte iba origindlne prislusenstvo
a ndhradné diely Wiirth.




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 regulaéné skrutky

21 vahadlo

22 valgek posuvu drétu

23 otoéné ramend

24 tlagidlo privodu drétu

25 vstupnd dyza

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.
plastovych dutiniek pre vonkaisi priemer 4,0 mm
a 4,7 mm

31 Okrizok 3,5 x 1,5 mm na zamedzenie Gniku plynu

32 prevle¢nd matica

33 PTFE a plastové dutinky

34 opornd rirka pre PTFE a plastové dutinky s
vonkaj$im priemerom 4 mm nahrddza kapildrnu
rirku z ocele v centrdlnej pripojke. Pri vonkaj-
3om priemere 4,7 mm sa nepouziva rirka.

Ovladacie prvky (obr. V/VI)

35 kontrolny indikdtor teploty

36 kontrolny indikdtor siete

37 oto&ny reguldtor pre dobu bodového zvérania
38 otoény reguldtor pre posuv drétu

39 prepinaé volby prevadzky

40 hlavny vypinag

41 prepinac stupnov

Kontrola splnenia bezpecnost-
nych predpisov

Prevadzkovatel profesiondlne pouzivanych zvdra-
Ciek je zaviazany k tomu, aby nechal v zavislosti od
pouzitia pravidelne vykonat bezpe&nostni kontrolu
zariadeni podla EN 60974-4. Wiirth odporica
kontrolng lehotu 12 mesiacov.

Bezpe&nostnd kontrola sa musi vykonaf aj po zmene
alebo oprave zariadenia. Neodborne vykonané
kontroly splnenia bezpe&nostnych predpisov mézu
viest k zni¢eniu zariadenia. BliZ3ie informdcie o
kontrolach splnenia bezpeé&nostnych predpisov na
zvdrackdch dostanete v autorizovanych servisnych
miestach Wirth.



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 st&asne platnym nor-

mdam EMK.

Zohladnite nasledovné:

B Zvdracky mézu na zdklade ich velkého odberu
pridu spdsobovat rusenie vo verejnej elekirickej
sieti. Siefovd pripojka preto podlieha pozia
avkdm vo vzfahu k maximdlne pripustnej impe-
dancii siete. Maximdlne pripustnd impedancia
siete (Znqx) rozhrania k elekiricke;j sieti (siefova
pripojka) sa uvddza v technickych ddajoch.
Pripadne sa poradte s prevadzkovatelom siefe.

®m Zariadenie je uréené na zvdranie v Zivnos-
tenskych a priemyselnych podmienkach
pouzitia (CISPR 11 class A). Pri pouziti v inych
prostrediach (napr. obytné oblasti) méze déjst k
rueniu inych elektrickych zariadeni.

e WURTH

Elektromagnetické problémy pri uvedeni do
prevadzky mézu vzniknif v:
* privodnych vedeniach siete, riadiacich
vedeniach, signélnych a telekomunika&nych
vedeniach v blizkosti zvdraéky prip. rezacie-
ho zariadenia
televiznych a rozhlasovych vysiela¢och a
prijimagoch
* po¢itagoch a inych riadiacich zariadeniach
ochrannych zariadeniach v priemyselnych
zariadeniach (napr. alarmy)
kardiostimuldtoroch a sluchovych protézach
¢ zariadeniach na kalibréciu alebo meranie
zariadeniach s prili§ malou odolnosfou proti
ruseniu
Ak dsjde k ruseniu inych zariadeni v okoli, méZzu
byt potrebné dodatocné tienenia.
®  Posudzované okolie sa méze rozprestierat za
hranice pozemku. Je to zdvislé od konstrukcie bu-
dovy a inych &innosti, kioré sa v nej vykondvaio.
Zariadenie prevadzkujte podla ddajov a pokynov
vyrobcu. Prevadzkovatel zariadenia je zodpo-
vedny za indtaléciu a prevadzku zariadenia. Ak sa
vyskytne elekiromagnetické ruienie, prevédzkovatel
ie zodpovedny za jeho odstranenie (prip. s technic-
kou pomocou vyrobcu).
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Vyr. 5952 352 350
Sériové ¢islo 951511689631010013
Rok vyroby 2021

Rok vyroby pristroja mozno uréif zo sériového &isla, ktoré néjdete na typovom 3titku. Po odpocitani &isla
10 od 11. a 12. pozicie sériového &isla dostanete rok vyroby. (Priklad: Sériové &islo xxxxxxxxxx3 1xxxxxx

uddva rok vyroby 2021 (31 - 10 = 21))

zvéraci rozsah 25 -350A/
153-31,5V

napétie naprdzdno 15,5 -420V

nastavenie napdtia 24 stupiov

ED 100 %, 40 °C 160 A

ED 20 %, 40 °C 350 A

zvératelné dréty, ocel @0,6 -1,6mm

zvdratelné dréty, hlinik @1,0-1,6mm

rychlost poddvania drétu 1 - 23 m/min

siefové napdtie 400 V/3~

frekvencia siete 50/60 Hz

istenie siete 25 A pom./C

max. odber pridu zo siete 21,5A

max. prikon 14,9 kVA

O&innik 0,89 kos ¢

spdsob chladenia F

trieda izolaéného materidlu F

druh krytia (IEC 529) P23

typ hordka ML 3800

rozmery (D x S x V)

830 x 390 x 690 mm

hmotnost 104 kg
trieda ochrany D/
Stupefi G¢innosti zdroja zvéracieho pridu pri 73 %
maximdlnom prikone

Menovité vstupné napdtie U, 400V
Max. menovity vstupny prid [1max 21,5A
Max. efektivny vstupny prod |y g 9,6 A
Napétie naprézdno Uy 42V
Vykon naprdzdno 33W
*Doba zapnutia X 20% 100%
Pracovné napdtie U, 31,5V 22V
Zvéraci prid 1 350 A 160 A
Zvéraci prid 1y 21,5A 6,5A
Prikon S, 14,9 kVA 4,5 kVA

* Pomer skuto&nej pracovnej doby a celkovej pracovnej doby.

Pozndmka 1: Tento pomer leZi v rozmedzi O aZ 1 a smie byf vyjadreny v percentach.

Pozndmka 2: Pre tento dokument predstavuje trvanie Gplného cyklu 10 minit. Napriklad pri dobe zapnutia
na Grovni 60 % by mala po dobe zafaZenia v trvani nepretrzitych 6 mindt nasledovaf doba chodu napraz-
dno v trvani 4 mindty.

Doba zapnutia bola uréend pri 40 °C na zdklade simuldcie.

Zoznam rovnocennych modelov: Ziaden
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Orientacné hodnoty pre pridavné materialy
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Orientaénd hodnota MIG/MAG pre mnoiZstvo ochranného plynu:
Zvaranie MAG: Priemer drétu [mm] x 11,5 = MnozZstvo ochranného plynu [|/min]
Zvaranie MIG: Priemer drétu [mm] x 13,5 = Mnozstvo ochranného plynu [I/min]

Orientaéné hodnoty mnoistva tavenia zvaracieho drétu:
Rychlosf posuvu drétu nastavitelnd v rozmedzi 0,5 - 30 [m/min]
Rychlost posuvu drétu [m/min] *Specifickéd hmotnost drétu [g/m]

Hmotnosf zvaracieho drétu [g/min]

Vsetky dal3ie technické dokumenty pozadované v nariadeni o ekodizajne st pristupné na internetovej

strénke ,http://www.wuerth.com/partsmanager” alebo si ich mézete vyziadaf v najbliziej pobocke

Wiirth.

Pred uvedenim do prevadzky
(obr. 1)

Pripojenie hordka
1. Pripojte centrdlnu zastreku [14] hordka [1] do
centrdlneho puzdra [13].

Pripojenie vedenia obrobku

1. Vedenie obrobku [15] pripojte na ukostrovaciu
pripojku [16].

2. Vedenie obrobku [15] zaistite otédcanim
doprava.

3. Ukostrovacie klieste [12] upevnite s dobrou
vodivostou 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
ukostrovacimi kliedfami a obrobkom.

Ukostrovacie kliedte neklad'te na
zvéracku prip. plynovi flasu, pretoze
inak by zvéraci prid viedol cez
spojenia ochrannych vodi¢ov a tieto
by mohol znigif.

Pripojenie na elektricku sief
Zéstreku zasufite do vhodnej zdsuvky.

Poistenie musi zodpovedat technickym
Odajom.

Vlozenie kotiéa zvaracieho drétu (obr. Il)

1. Odoberte boény diel [11] a uvolnite pridrziava-
ciu maticu [29] na odvijacom &ape [27].

2. Na odvijaci &ap [27] nasuite koti¢ zvéracieho
drétu. Dévaijte pozor na to, aby sa zaistil unésa-
ci Eap [26]. Pre malé kotiée zvaracieho drétu
pouZzite adaptér.

3. Brzdu drétu [28] nastavte tak, aby sa pri uvol-
neni tlagidla hordka koti& zvdracieho drétu viac
neotdéal zotrvaénostou.

Navleéenie drétovej elekirédy

(o r. 1)

Vyskrutkujte pradovid dyzu hordka [1].

Otvorte bogny diel [11].

Vahadlo [21] sklopte dopredu

Drétend elektrédu navledte cez vstupnd dyzu

[25] a centrdlne puzdro [13] @.

Otocné ramend [23] odklopte od seba a zaisti-

te ich vahadlami [21] @ @5

Zariadenie zapnite hlavnym vypinagom [40].

Roztiahnite hadicu hordka.

Stlacte tlacidlo privodu drétu [24].

Pritaény tlak nastavte regulaénymi skrutkami

[20] tak, aby sa valéeky posuvu drétu [22] pri

lzochytem’ koti&a zvaracieho drétu este pretdéa-

i.

10. Pritlagny tlak valéekov posuvu drétu [22] no-
stavte na strane vstupnej dyzy [25] mensi ako
na strane centrdlneho puzdra [13], aby bola
drétend elekiréda v posuvnej jednotke drzand
natiahnutd.

VoONO O P.‘*’!\’—'

Drét sa nesmie vzpriedit alebo
zdeformovat'.
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11. Tlagidlo privodu drétu [24] drzte stlagené dovte-
dy, kym bude drét z hrdla hordka vyénievat cca.
20 mm.

12. Do hordka [1] naskrutkujte pridovi dyzu vhod-
nG pre hribku drétu a odstrihnite precnievajici
koniec drétu.

Pripojenie fl'ase s ochrannym plynom
1. Fladu s ochrannym plynom [3] postavte na od-
kladaciu dosku a zaistite ju poistnou refazou [2].
Viackrét kratko otvorte ventil plynovej flae [4],
aby ste vyfikli pripadné astice nedistét.

Na flasu s ochrannym plynom [3] pripojte re-
dukény ventil [7].

Hadicu ochranného plynu [8] naskrutkujte na
redukény ventil [7].

Otvorte ventil flase s ochrannym plynom [4].
Nastavovacou skrutkou [9] redukéného ventilu
[7] nastavte pri stlagenom tlagidle hordka
mnozZstvo plynu.

MnozZstvo plynu sa zobrazi na prietokomeri [6].
Mnozstvo plynu = priemer drétu x 10 I/min.
v" Obsah flase sa zobrazi na obsahovom mano-

metri [5].

WA e

Prestavenie zariadenia pre zvdranie
hllmkovym drétom (obr. IV)
Valéek posuvu drétu [22] vymerite za vhodny
valéek posuvu hlinikového drétu.

2. Horék na ocel vymefite za hordk na hlinik, prip.
vymefite vnitorni ocelovi 3pirdlu za plastovd
dutinku [33].

3. Odstrarite opornd rirku [34] v centrdlnom puz-
dre [13].

4. Pregnievajicu plastovd dutinku [33] skrafte tak,
aby siahala tesne na valéek posuvu drétu a cez
preénievajicu plastovd dutinku [33] nasufite pri-
slune skratent mosadzn rirku pre stabilizaciu.

5. Hordk pevne utiahnite a navlecte drétend
elektrédu.

Objednavacie ¢isla vymenitelnych dielov so
zdvislé od pouzitého typu hordka a priemeru
drétu a zrejmé zo zoznamov néhradnych dielov
hordkov.
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Uvedenie do prevadzky
(obr. VI / VII)
Obsluha MM350 je koncipovand velmi
jednoducho:
Posuv drétu sa nastavuje automaticky podla nasta-
veného zvdracieho stuphia.
Posuv drétu mézete korigovaf manudlne.

®  Zariadenie zapnite hlavnym vypinaZom [40].
Zvolte stupefi 1 pre zvéraci rozsah s malou
intenzitou pridu alebo stupeh 2 pre zvaraci
rozsah velkou intenzitou pridu.

v Zeleny kontrolny indikdtor siete [36] svieti.

Prepina stupiov [41] sliZi na presné zosdladenie

zvaracieho vykonu s elekirédou a materidlom.

Nikdy neprepinaijte po&as zvdranial

Prepinacom stupfiov [41] zniZte zvdracie napdtie
vtedy, ak si na zvare viditelné vruby. Prepinagom
stupfiov [41] zvy3te zvaracie napétie vtedy, ak je
viditelné prili§ velké prevy3enie zvaru.

Prepinac vol'by prevadzkovych
rezimov

Prepinagom volby prevadzkovych rezimov [39]
zvolte pozadovani zvéraciu funkciu:

2-takiné zvaranie 1 1

1. Drzte stlacené tlacidlo hordka.

Otvori sa plynovy ventil. Rychlost posuvu drétu
je ovlédand automaticky, zapdli sa elektricky
obluk.

Tlagidlo hordka uvolnite.

Posuv drétu sa zastavi, uplynie automaticky
ovlddany &as volného horenia. Drét hori spéf,
aby neostal prichyteny k obrobku. Elektricky
oblik zhasne.

S

4-takiné zvaranie ¢ ¢

1. Stlacte krétko tlacidlo horéka.

v" Otvori sa plynovy ventil. Rychlosf posuvu drétu
je ovlddand automaticky, zapdli sa elektricky
obluk.

2. Opakovane stlacte krétko tlagidlo horéka.

V" Posuv drétu sa zastavi, uplynie automaticky
ovladany ¢as volného horenia. Drét hori spéf,
aby neostal prichyteny k obrobku. Elektricky
obltk zhasne.



Bodové zvdranie eeee

1. Stlacte tlagidlo hordka.

v Elektricky oblik je k dispozicii po dobu nastave-
ného bodového zvdrania a potom zhasne.

2. Po zhasnuti elektrického oblika uvolnite tagidlo
hordka.

Otoény regulator pre posuv drétu
Oto&nym regulatorom [38] mézete vykonat jemnd
korekciu posuvu drétu. Posuv drétu je v zdvislosti od
zvaracieho stupfia ovlddany automaticky.

1. Otoény reguldtor [38] otocte pri zvéracich stup-
fioch 1-5 minimdlne do strednej polohy, aby ste
zabezpelili 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 pretfazenia

Ak pri stlaéeni tlacidla hordka svieti kontrolny indik&-
tor teploty [35], zariadenie je prefazené. Zariade-
nie nechaijte vychladnif v chode naprézdno.

Udrzba/ogetrovanie

Pozor!
Cistenie zariadenia iba pri vytiahnutej
siefovej zdstreke.

Zariadenie a vetracie Strbiny udrziavaj-
te vzdy Cisté.

Ak by zariadenie napriek starostlivym vyrobnym

a kontrolnym metédam niekedy zlyhalo, opravu
nechajte vykonat v autorizovanom zdkaznickom
stredisku Wiirth-Werkzeuge.

Pri vetkych otdzkach a objedndavkach nahradnych
dielov bezpodmiene&ne uvedte &islo vyrobku podla
typového 3titku zariadenia.

e WURTH

Pokyny k Zivotnému prostrediu

Zariadenie v Ziadnom pripade
nevyhadzujte do normdlneho
domového odpadu. Zariadenie
likvidujte prostrednictvom schvdlenej
prevédzky na likvidéciv odpadov
alebo prostrednictvom vésho
komundlneho podniku na likvidéciu
odpadov. Dodrziavajte vietky aktudlne platné
predpisy. V pripade pochybnosti sa spojte s vasim
podnikom na likvidaciv odpadov. Vietky obalové
materidly odovzdajte na ekologickd likvidaciu.

Na toto zariadenie znacky Wiirth poskytujeme
zéruku podla zdkonnych/3pecifickych ustanoveni
danej krajiny od datumu kipy (doklad prostrednic-
tvom faktiry alebo dodacieho listu).

Vzniknuté $kody budi odstranené dodanim néhrad-
nych dielov alebo opravou. Skody, ktoré sdvisia s
neodbornou manipuldciou st vyli&ené zo zdruky.
Reklamdcie mézu byt uznané iba vtedy, ak sa
zariadenie odovzdd v nerozloZenom stave niekforej
pobocke firmy Wiirth, va$mu servisnému pracovni-
kovi Wiirth alebo autorizovanému zékaznickemu
stredisku Wirth.

Technické zmeny vyhradené.

Za chyby tlage nerugime.

Ndhradné diely

Ak by zariadenie aj napriek starostlivym vyrobnym
a kontrolnym postupom niekedy zlyhalo, opravu
nechajte vykonat vo Wiirth masterService.

Pri vietkych otdzkach a objedndvkach nahradnych
dielov bezpodmieneé&ne uvedte ¢&islo vyrobku podla
typového 3titku zariadenia.

Aktuélny 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.
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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/E0
* 2014/35/EU
* 2014/30/EU
* 2019/1784/EU

Technické podklady vo firme:

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

74653 Kinzelsau, Germany

A. éccuu%/ \f“?"“ 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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Pentru siguranta Dvs.
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Cititi prezentul manual inainte de
prima utilizare a aparatului si
actionati in conformitate cu instructiu-
nile prezentate.

P&strati manualul pentru utilizarea ul-
terioard sau pentru urmatorii posesori.

AVERTISMENT - inainte de prima
punere in funcfiune citifi neapdrat
Instructiunile de sigurantal!

Tn cazul nerespectdrii instructiunilor din manualul de
utilizare si a instructiunilor de sigurantd, pot rezulta
defecfiuni ale aparatului si pericole pentru ufilizazot

si pentru alte persoane. In cazul unor daune datorate
transportului, informati imediat reprezentantul comercial.

AN

Instructiuni de siguranta

Indicatie

Este interzis& aducerea de modificéri
aparatului. Astfel de modificari pot
duce la rénirea persoanelor si funcfio-
narea necorespunzdtoare.

B Repardtiile pot fi executate doar de cétre

persoanele instruite si autorizate Tn acest sens.
Folositi intotdeauna in acest sens doar piese

de schimb originale ale Adolf Wirth GmbH &
Co. KG. Astfel asigurati menfinerea sigurantei
aparatului.

Inainte de inceperea lucrdrilor indepdrtati sol-
ventii, substantele de degresare si alte materiale
inflamabile din zona de lucru. Acoperiti materia-
lele inflamabile care nu pot fi deplasate.
Efectuati lucrérile de sudur& numai dacd aerul
inconjurdtor nu prezintd concentratii ridicate

de praf, vapori de acid, gaze sau substante
inflamabile. Este necesard o atentie deosebitd in
cazul lucrérilor de reparatie la sisteme de con-
ducte si recipiente care confin sau au confinut
lichide sau gaze inflamabile.

Nu expuneti aparatul ploii, nu il stropiti si nu il
supunefi actiunii jeturilor de abur.

Nu lucrati fard mascd de sudurd. Avertizati
persoanele din apropiere asupra radiafiilor
arcului electric.

Utilizati dispozitive de aspiratie corespunz&-
toare pentru gaze si aburii generafi la tdiere.
Utilizati un aparat de protectie a respiratiei dacd
existd pericolul de aspirare a aburilor generati
la sudurd sau tdiere.

Nu atingeti cablul de alimentare in cazul
deteriordrii acestuia in timpul lucrului, ci scoatefi
imediat stecherul de retea. Nu utilizati niciodatd
aparatul cu cablul de alimentare deteriorat.
Amplasati un extinctor in imediatd apropiere.

B Dupd incheierea lucrdrilor de sudurd investigati
existenfa pericolului de incendiu (vezi UVV -
prevederile privind prevenirea accidentelor).

®  Nuincercati niciodatd s& demontati regulatorul de
presiune. Inlocuifi regulatorul de presiune defect.

B Acordati atentie contactului ferm si direct al co-
blului de legare la masa in imediata apropiere
a punctului de sudurd. Curentul de sudare nu
trebuie s& treacd peste lanturi, rulmenti, cabluri
de ofel, conductori de protectie efc., deoarece
acestea se pot topi.

B Asiguralivd atdt pe dumneavoastrd, cét si apa-
ratul, in timpul lucrérilor desfasurate la inglfime,
respectiv pe suprafefe inclinate.

B Aparatul poate fi conectat doar la refele
electrice imp&méntate corect. (Sistem trifazat cu
patru conductori cu conductor neutru imp&-
mantat sau sistem monofazat cu trei conductori,
cu conductor neutru Tmp&mdntat). Priza si cablul
prelungitor trebuie s& dispun& de un conductor
de protecfie funcfional.

®  Purtafi imbr&c&minte de protectie, manusi si sort
de piele.

B Nu dezghefati conductele sau conductorii inghe-
tati cu ajutorul unui aparat de sudurd.

® In containere inchise, in condifii de spafiu
restréins si cu pericol de electrocutare ridicat pot
fi utilizate exclusiv aparate cu marcaij [S].

®  Opriti aparatul in timpul pauzelor de lucru si
inchidefi supapa buteliei.

m  Asigurati butelia de gaz contra cdderii cu lanul
de siguranta.

B Indepdrtati butelia de gaz in timpul transportului.

B Scoatefi stecherul din priz& inainte de a muta
aparatul sau de a efectua lucrari la acesta.

m  Nu gdurifi carcasa si nu dati nituri pentru a
marca aparatul. Utilizati panouri autocolante.

m Utilizati numai piese de schimb si acce-
sorii originale Wiirth.
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Utilizarea conforma

Aparatul este destinat suddrii ofelului, aluminiului
si aliajelor, in condiii de utilizare comerciald si
industriald.

Utilizatorul este responsabil pentru
daunele survenite in urma utilizérii
neconforme.

Protectia aparatului

Aparatul dispune de protectie electronicd contra
suprasolicitarii. Nu actionati selectorul de trepte
cand aparatul se afl& sub sarcing. Inchidefi capacul
lateral inainte de efectuarea lucrérilor de sudura.
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. Pulve-
rizati peretele interior al duzei de gaz cu decofrol
sau utilizati in acest sens pasta de protectie a duzei.
Aceasta impiedicad lipirea stropilor de sudurd.
Pulverizati oblic, pentru a evita incdrcarea orificiilor
pentru eliminarea gazului de protectie.

Pentru incarcare ridicati aparatul doar de ménerul
prevazut in acest sens. Nu ridicati aparatul de
carcasd cu ajutorul unui stivuitor cu furcd sau al altui
utilaj similar.

Elementele aparatului

Aparat de sudura (Fig. 1)
Arzé&tor

Lant de sigurantd

Butelie cu gaz de protectie™
Supapa buteliei de gaz*
Manometru pentru indicarea presiunii interioare
Debitmetru

Regulator de presiune
Furtun pentru gaz de protectie
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 masa

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 Suruburi de reglare

21 Parghie basculantd

22 Rol& de avans a sarmei de sudurd

23 Brate pivotante

24 Buton pentru introducerea sdrmei de sudurd
25 Duzd de admisie

Dorn pentru derularea sarmei de suduréa
(Fig. 1)

26 Dorn de antrenare

27 Dorn de derulare

28 Dispozitiv de oprire a sérmei de sudurd

29 Piulita de fixare

Echiparea electrodului de sédrmé (Fig. IV)

30 Niplu de sustinere (=element de stréngere) al
miezurilor din PTFE, respectiv din plastic pentru
diametru exterior de 4,0 mm si 4,7 mm

31 Garniturg inelard de 3,5 x 1,5 mm pentru a
impiedica scapérile de gaz

32 Piulitg olandeza

33 Miezuri din PTFE si material plastic

34 Teava suport pentru miezuri din PTFE si material
plastic cu diametru exterior de 4 mm inlocuieste
tubul capilar din ofel la racordul central. La
diametru exterior de 4,7 mm feava nu se mai
foloseste.

Elemente de control (Fig. V/VI)

35 Afisaj pentru controlul temperaturii

36 Afisaj pentru controlul refelei

37 Buton rotativ pentru controlul sudurii prin puncte

38 Buton rotativ pentru controlul avansului sérmei
de sudurd

39 Comutator selectiv pentru regimul de operare

40 Intrerupdtor principal

41 Selector de trepte

Verificarea UVV

Exploatatorul instalatiilor de sudare utilizate in regim
comercial are obligatia ca in functiile de conditiile
de utilizare s& asigure regulat efectuarea unei
verificdri vizuale a instalatiei, in conformitate cu EN
60974-4. Wiirth recomanda un interval de verifi-
care de 12 luni.

Verificarea vizuald trebuie efectuatd si dupd modi-
ficarea sau repararea instalatiei. Verificarile UVV
efectuate necorespunzdtor pot duce la distrugerea
instalatiei. Informatii mai detaliate cu privire la veri-
ficrile UVV pentru instalatii de sudare putefi obfine
de la punctele de service autorizate Wiirth.



Emisia de zgomote Date tehnice

Nivelul de zgomot al aparatului este mai mic de
70 dB(A), méasurat la sarcind normald, in conformi-
tate cu EN 60974-1 in punctul maxim de lucru.

Compatibilitate electromagnetica

(EMV)

Produsul corespunde normelor compatibilitétii elec-

tromagnetice actualmente in vigoare.

Respectati urméatoarele:

®m  Datoritd consumului mare de curent aparatele
de de sudurd pot cauza defectiuni in refeaua
electric publicd. Din acest motiv racordarea
la retea face obiectul cerintelor referitoare la
impedanta maximd admisa a refelei. Impedanta
maxim& admisd a retelei (Z,.) la interfata cu
reteaua electricd (racordul la retea) este specifi-
catd in datele tehnice. Consultati-v& eventual cu
administratorul refelei.

B Aparatul este destinat suddrii in condiii de
utilizare comerciald si industriald (CISPR 11
class A). In cazul utilizérii in alte medii (de ex.
locuinte) pot apdrea perturbdri ale altor dispozi-
tive electrice.

B Problemele de naturd electromagneticd la
punerea in functiune pot ap&rea in:

* cabluri de de alimentare de la refea, cabluri
de control, cabluri de semnal si telecomuni-
catii din apropierea dispozitivului de sudurd,
respectiv de tdiere
emitatoare si receptoare TV si radio
computere si alte dispozitive de comandd
dispozitive de protectie din institutii comercia-
le (de ex. instalatii de alarma)
stimulatoare cardiace si proteze auditive

* dispozitive de calibrare sau de masurare
_* in aparate cu rezistentd redusd la interferente
In cazul perturbdrii altor dispozitive din zong, pot fi
necesare ecrandri suplimentare.

B Zona care frebuie avutd in vedere se poate
intinde pand la limitele terenului. Acest lucru
depinde de tipul de constructie al cladirii si
de restul activitdfilor care au loc in locatia
respectiva.

Exploatati aparatul in conformitate cu indicatiile si

instructiunile producatorului. Exploatatorul aparatu-

lui este responsabil pentru instalarea si exploatarea
acestuia. In cazul aparifiei interferentelor electro-
magnetice, exploatatorul (eventual cu sustinere
tehnicd din partea producdtorului) este responsabil
pentru inl&turarea acestora.

Art.

Zond de sudurd

Tensiune de mers in gol
Reglarea tensiunii

ED 100 %, 40 °C

ED 20 %, 40 °C

sarmd de sudurg, ofel
sarmd de sudurd, aluminiu

Vitezd de deplasare a
sarmei de sudurd

Tensiune pe refea
Frecventa refelei
Protectia refelei

Consum maxim de curent
de la retea

Putere maximd consumatd
Factor de putere

Tip rdcire

Clasa materialului de
izolare

Tip protectie (IEC 529)
Tip arzdtor

Dimensiuni (I x | x 1)
Greutate

Clasa de protectie

e WURTH

5952352 350

25-350 A/
153-31,5V

15,5-42,0V
24 trepte

160 A

350 A
0,6-1,6mm@
1,0-1,6 Mm@
1-23 m/min

400 V/3~
50/60 Hz
25 Atr/C
21,5A

14,9 kVA
0,89 cos ¢
F

F

IP 23

ML 3800

830 x 390 x 690 mm
104 kg

D/
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Date tehnice

Art. 5952 352350
Numaér de serie 951511689631010013
Anul fabricatiei 2021

Anul de fabricafie al dispozifivului poate fi determinat pe baza numdarului de serie, pe care il putefi g&si pe pl&cuta
cu datele tehnice principale. Anul fabricafiei rezultd scéizéndu-se 10 din a 11-a'si a 12-a cifrd a numérului de
serie. (exemplu: din numdrul de serie xx00000xxx3 1 xxxxxx rezultd anul fabricafiei 2021 (31-10 = 21))

Zond de sudurd 25-350A/
153-31,5V

Tensiune de mers in gol 155-420V

Reglarea tensiunii 24 trepte

ED 100 %, 40 °C 160 A

ED 20 %, 40 °C 350 A

s&rmd& de sudurd, ofel 0,6-1,6 Mm@

sarmé& de sudurd, aluminiu 1,0-1,6 mm &

Vitez& de deplasare a sarmei de sudurd 1-23 m/min

Tensiune pe refea 400 V/3~

Frecventa refelei 50/60 Hz

Protectia refelei 25 At/C

Consum maxim de curent de la refea 21,5A

Putere maxim& consumatd 14,9 kVA

Factor de putere 0,89 cos ¢

Tip rdcire

Clasa materialului de izolare F

Tip protectie (IEC 529) IP23

Tip arzdtor ML 3800

Dimensiuni (| x | x 1) 830 x 390 x 690 mm

Greutate 104 kg

Clas& de protectie D/

Gradul de eficientd al sursei de sudurd la 73 %

consum maxim de energie

Tensiune nominald de intrare U, 400V

Curent nominal de intrare maxim 11 max 21,5A

Curent de intrare efectiv maxim |14 9,6 A

Tensiune de mers in gol Uy 42V

Putere de mers in gol 33w

*Duratd de cuplare X 20% 100%

Tensiune de lucru U, 31,5V 22V

Curent de sudurg |, 350 A 160 A

Curent de sudurd | 21,5A 6,5A

Putere absorbit& S, 14,9 kVA 4,5 kVA

* 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 sarcind de é minute continue, urmeazé un timp de mers in gol de 4 minute.
Durata de cuplare a fost determinat& prin simulare la 40 °C.

Lista modelelor echivalente: Nu existd
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Valori orientative pentru materiale aditionale

Valoare orientativé MIG-MAG pentru cantitatea de gaz de protectie:
Sudare MAG: Diametru sérmd [mm] x 11,5 = Cantitate de gaz de protectie [|/min]
Sudare MIG: Diametru sérm& [mm] x 13,5 = Cantitate de gaz de protectie [|/min]

Valori orientative cantitate de topire sérmé pentru suduréa:

Viteza de avans a sérmei reglabil& la 0,5 - 30 [m/min]

Viteza de avans a sérmei [m/min] *Greutatea specificd a sarmei [g/m]

Greutatea sérmei 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 punerea in functiune

(Fig. 1)

Conectarea arzatorului
1. Conectafi stecherul central [14] al arzétorului
[1] la conectorul central [13].

Conectarea cablului de legare la

masa

1. Conectati cablul de legare la masd [15] la legs-
tura la masa [16].

2. Asigurafi cablul de legare la masa [15] prin
rotire spre dreapta.

3. Fixafi clestele de masd [12] de masa de sudu-
r&, respectiv de piesa de prelucrat, asigurénd
buna conductibilitate.

Fixarea clestelui de masa

m  Fixati clestele de mas& [12] in imediata apro-
piere a punctului de sudurd.
Asigurati o conexiune stabild si cu bund con-
ductibilitate intre clestele de masa si piesa de
prelucrat.

Nu asezati clestele de masd pe
instalatia de sudurd, respectiv pe
butelia de gaz, deoarece curentul de
sudurd va fi ghidat prin conexiunile
conductorului de protecfie, putdndu-le
distruge.

Conectarea la reteaua electrica

Introduceti stecherul intr-o priz&
corespunzgtoare.

Protectia trebuie s& corespund&
datelor tehnice.

Introducerea bobinei de sdrma de sudu-

ra (Fig. )

1. Indepdrtati elementul lateral [11] si desfaceti piv-
lita de fixare [29] de pe dornul de derulare [27].

2. Introduceti o bobing de sarmd de sudurd pe
dornul de derulare [27].
Fiti atenfi ca dornul de antrenare [26] s& se
blocheze audibil pe pozifie.
Pentru bobine de sarmé& de sudurd de mici
dimensiuni utilizafi un adaptor.

3. Reglati in asa fel dispozitivul de oprire a sérmei
de sudur& [28] incat la eliberarea tastei arzéto-
rului bobina de sdrma de suduréd s& rémana fixd.

Introducerea electrodului de sarma
(Fig. 1)
1. Desurubati duza de contact a arzétorului [1].
Deschideti elementul lateral [11].

Rabatati in fatd pérghia basculants [21] @
Introduceti electrodul electrodul de sarmé& prin duza
de admisie [25] si conectorul central [13] @.
Indepdrtati unul de celdlalt cele doud brate pi-
votante [23] si blocati cu parghiile basculante
211@@.

Porniti aparatul de la intrerupatorul principal [40].
Intindeti furtunul arz&torului.

Apasati butonul pentru infroducerea sarmei de
sudurd [24].

A

©NO
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9. Reglafiin asa fel presiunea de apdsare cu suruburile
de reglare [20] incét rolele de avans pentru sérma
de sudurd [22] incd s& se mai invartd in momentul
in care bobina de sérm& de sudurd este fixa.

10. Reglafi presiunea de apdsare a rolelor de avans
pentru sérma de sudurd [22] de pe latura duzei
de admisie [25] la o valoare mai redusd decdt pe
latura conectorului central [13], pentru a tensiona
electrodul de s&rmd in interiorul unitdtii de avans.

Sé&rma nu frebuie s& se agafe sau s& se
deformeze.

11. Tinefi ap&sat butonul pentru introducerea sarmei de
sudur& [24] pénd cénd electrodul iese cu circa 20
mm in afara [ancii terminale.

12. Insurubati in arz&torul [1] duza de contact adec-
vatd grosimii electrodului si tiafi capdtul in exces
al acestuia.

Conectarea buteliei cu gaz de protectie

1. Asezati butelia cu gaz de protectie [3] pe placa de
depozitare si prindefio cu lanul de siguranta [2].

2. Deschidefi de mai multe, pentru putin timp, supapa

buteliei de gaz [4] pentru a elimina eventuale im-

puritdti.

Conectati regulatorul de presiune [7] la butelia cu

gaz de protectie [3].

Insurubati furtunul pentru gaz de protectie [8] la

regulatorul de presiune [7].

Deschidefi supapa buteliei de gaz [4].

Tindnd butonul arzétorului apasat, reglati canfita-

tea de gaz de la surubul de reglare [9] al regulato-

rului de presiune [7].

Cantitatea de gaz este dfisatd pe debitmetrul [6].

Cantitate de gaz = diametru sGrma de

sudare x 10 |/min.

v" Confinutul buteliei este afisat pe manometrul pentru
indicare presiunii interioare [5].

o A w

Reechiparea instalatiei pentru sudura

cu séirma de suduré din aluminiu (Fig.

V).

1. Inlocuifi rola de avans a sérmei de sudurd [22] cu

una adecvatd pentru aluminiu.

2. Inlocuifi arzétorul cu unul adecvat pentru aluminiu,
respectiv schimbafi spirala intern& din ofel cu un
miez din material plastic [33].

3. Indepdrtati feava suport [34] din conectorul central
[13].

4. Scurtafi miezul de material plastic suplimentar [33],
in asa fel incat s& se afle la acelasi nivel cu rola
de avans a sdrmei de sudurd si, pentru stabilizare,
impingeti tubul de alamg, scurtat si el in mod co-
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respunzdtor, peste miezul din material plastic iesit in
afard [33].

5. Stréingefi arzdtorul si introduceti electrodul de
sGrmda.
Numerele de comandé 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 MM350 este foarte simpla:
Avansul sérmei de sudurd se ghideaz& automat in
functie de treapta de sudurd setatd.

Avansul sérmei de sudurd poate fi corectat manual.

®m  Pornifi aparatul de la intrerup&torul principal [40].
Selectati treapta 1 pentru o zond de sudurd cu o
intensitate mai redus& a curentului sau freapta 2
pentru o zond de sudurd cu infensitate mai mare a
curentului.

v" 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 acfionafi niciodatd selectorul in timpul
operatiunilor de sudurd!

Reduceti tensiunea de sudurd cu ajutorul selectorului
de trepte [41], dacd observati arsuri pe muchii. Mdrifi
tensiunea de sudurd cu ajutorul selectorului de trepte
[41], dacd observati o suprdindlfare exageratd a
cordonului de sudurd.

Comutator selectiv pentru regimul de
operare

Selectati funcfia de sudare doritd cu ajutorul comutato-
rului selectiv pentru regimul de operare [39]:

Sudurain 2timpi + 1

1. Tinefi apdsat butonul arzétorului.

v" Se deschide supapa de gaz. Viteza de avans a
sdrmei de sudurd este reglat automat, arcul electric
este aprins.

2. Eliberati butonul arzatorului.

V" Avansul sérmei de sudurd este oprit, intervalul de
ardere liberd reglat automat se afld in desfasurare.
Sarma de sudurd arde inapoi, pentru a nu rdmane
prinsd in piesa de prelucrat. Arcul electric se stinge.

Sudura in 4 timpi t ¢
1. Apdsati scurt butonul arzétorului.



V" Se deschide supapa de gaz. Viteza de avans a
sarmei de sudurd este reglat automat, arcul electric
este aprins.

2. Apdsdti din nou scurt butonul arzdtorului.

v Avansul sarmei de sudurd este oprit, intervalul de
ardere liberd reglat automat se afld in desfasurare.
Sérma de sudurd arde inapoi, pentru a nu rdméne
prinsd in piesa de prelucrat. Arcul electric se stinge.

Suduré prin puncte eeee

1. Apdsati butonul arzétorului.

v Arcul electric rémdne aprins pentru durata setatd a
sudurii prin puncte si apoi se stinge.

2. Dupa sfingerea arcului electric eliberati butonul ar-
z&torului.

Buton rotativ pentru controlul avansului

sarmei de sudura

Cu ajutorul butonului rotativ [38] se poate efectua o

corectie fin& a avansului sérmei de sudurd. Avansul

sarmei de sudurd este reglat automat in functie de
treapta de sudurd.

1. Latreptele de sudura 1-5 reglati butonul rotativ [38]
mdcar in pozifia centrald pentru a asigura un avans
suficient al sérmei de sudurd.

2. Reduceti avansul dacd resimfiti socuri ale sGrmei de
sudurd.

3. Majorafi avansul sérmei de sudurd dacd arcul elec-
tric este prea fierbinte.

Buton rotativ pentru reglarea duratei

sudourii prin puncte

B Reglati durata de ardere a arcului electric cu
ajutorul butonului rotativ [37].

Afisaj suprasolicitare

Dacd la actionarea butonului arzgtorului se aprinde
afisajul pentru controlul temperaturii [35] aparatul este
suprasolicitat. Lsati aparatul s& se rdceascd.

Intretinere / ingrijire

Atentie!
Curdtarea aparatului se va realiza numai
dupd deconectarea stecherului.

Aparatul si fantele de aerisire trebuie
pastrate tot timpul curate.

Dacd, in pofida proceselor de productie si control des-
fasurate cu extremd atenfie, aparatul se defecteazs,

e WURTH

repardtiile trebuie realizate de cdtre o unitate de
service autorizatd pentru aparate Wirth.
La foate ntrebdrile si comenzile de piese de schimb
indicati neapdrat numarul articolului de pe placheta de
identificare a aparatului.

Indicatii privitoare la mediul

inconjurator

Nu aruncafi aparatul impreund cu
gunoiul menaijer. Eliminafi aparatul prin
intermediul unei unitdfi autorizate de
eliminare a deseurilor sau prin
intermediul serviciului local de salubri-
tate. Respectati prevederile aplicabile.
Dacd avefi neclaritéfi contactati
serviciul de eliminare a deseurilor. Predati toate
ambalajele la un centru de colectare a materialelor
reciclabile.

Pentru acest aparat marca Wiirth oferim o garantie
conform prevederilor legale / specifice f&rii, incepand
cu data achizifion&rii (dovada se face cu factura sau cu
bonul de livrare).

Defecfiunile aparute sunt remediate prin livrarea unor
piese de schimb sau prin operatiuni de repardtii. Pentru
defecfiunile, care au apdrut ca urmare a unei deserviri
necorespunzdtoare, nu se ofer& garantie.

Orice pretentie va fi onoratd numai dacd aparatul este
predat nedezmembrat unei filiale Wirth, unui repre-
zentant de vanzari Wiirth, sau unei unitéfi de service
autorizat Wirth.

Ne rezervém dreptul de a aduce modificéri tehnice.
Nu ne asumdm nici o responsabilitate pentru greseli
de fipar.

Dacd, in pofida proceselor de productie si control
desf&surate cu extremd atentie, aparatul se defecteazd,
repardtiile frebuie realizate de Wiirth masterService.

La toate intrebdrile si comenzile de piese de schimb
indicafi neapdrat numdrul articolului de pe placheta de
identificare a aparatului.

Lista curentd a pieselor de schimb pentru acest aparat
poate fi accesatd pe Internet la adresa
http://www.wuerth.com/partsmanager”

sau poate fi solicitatd de la cea mai apropiatd filiald

Wirth.
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C € Declaratie de conformitate

Declardm pe proprie rdspundere cd produsul
corespunde urmé&toarelor norme sau documente
normative:

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

conform prevederilor directivelor:

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

Documentatia tehnicd la:

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

74653 Kiinzelsau, Germany

A éccuu%/ f“}"‘" 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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Za vaso varnost

e WURTH

Pred prvo uporabo naprave
preuite navodila za uporabo in jih
upostevaite.

Shranite navodila za uporabo za
kasnej$o uporaba ali morebitnega
novega lastnika.

OPOZORILO - Pred prvo uporabo
brezpogojno preutite Navodila za
uporabo!

Neupostevanije navodil za uporabo in varnostnih
opozoril lahko povzroéi 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, &e 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 za&etkom 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. 1)
20 Regulirni vijaki

21 Prekucni vzvod

22 Kolesce za podajanija Zice
23 Zasuéna rodica

24 Tipka za uvajanie Zice

25 Vstopna 3oba

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 zunaniji premer 4,0 mm in
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 za prepreéevanje nesreé

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. Wiirth priporoéa redno pregledo-
vanije vsakih 12 mesecev.

Tudi po vsaki spremembi ali vzdrzevanju naprave je
potrebno izvesti varnostni preizkus. Nepravilno izve-
deni preizkusi za preprecevanie nesre¢ lahko pov-
zrodijo unienje naprave. Podrobneise informacije o
preizkusih za preprecevanije nesrec so na voljo pri
poobla3&enih zastopnikih in servisih - Wiirth.
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Emisije hrupa m  Elekiromagnetne tezave pri zagonu lahko

Nivo hrupa naprave je manjsi od 70 dB(A), izmer-
jeno pri normni obremenitvi po EN 60974-1, v
maks. delovni tocki.

Elektromagnetna zdruzljivost

(EMC)

Naprava ustreza trenutno veljavnim standardom EMC.

Upostevaite sledece:

m  Varilni aparati lahko zaradi nadina velikega od-
vzema toka povzroajo motnje v javni elektri¢ni
mrezi. Zaradi tega je potrebno pri prikljuitvi na
elekiri¢no omrezZje upostevati maks. dovolieno
omrezno impedanco. Maks. dovoliena impe-
danca omrezja (Z.) vmesnika do elektriénega
omrezja (elektriéni priklju¢ek) je vpisana v
tehni&nih podatkih. Posvetujte se z upravljalcem
elektriénega omrezja.

®  Naprava je namenjena varjenju za obrnigke,
kot tudi industrijske pogoje uporabe (CISPR 11
razred A). Pri uporabi v drugih obmogijih (npr.
stanovanijsko obmogje) lahko unigite druge
elektri¢ne naprave.

nastanejo v:

* Napeljave elekirienega 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

* Za¢itne naprave v obriski opremi (npr.
alarmne naprave)

* Sr&ni spodbujevalniki in slu$ni aparati

* Naprave za kalibriranje in merjenje

* v napravah z manj$o odpornostjo na motnje

Ce pride do motenj drugih naprav v okolici, je

potrebno izvesti dodatno zascito teh naprav.

B 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
elektromagnetne motnie, je upravljalec (e je
potrebno s tehniéno pomogjo proizvajalca) zadol-
Zen za odpravo teh moten;.
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Tehnicni podatki

Art. 5952 352350
Serijska stevilka 951511689631010013

Leto izdelave

2021

Leto izdelave naprave lahko razberete iz serijske $tevilke, ki jo najdete na tipski plo3¢ici. 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 25-350 A/
153-31,5V

Napetost v prostem teku 155-420V

Nastavitev napetosti 24 stopenj

ED 100 %, 40 °C 160 A

ED 20 %, 40 °C 350 A

Zicq za varjenje, jeklo 0,6-1,6mm@

Zica za varjenje, aluminij 1,0-1,6 mm &

Hitrost transporterja Zice 1-23 m/min

OmreZna napetost 400 V/3~

Frekvenca omrezja 50/60 Hz

Varovanje omrezZja 25 Atr/C

Maks. odvzem toka iz omrezja 21,5A

Maks. odvzemna moé 14,9 kVA

Faktor moci 0,89 cos ¢

Vrsta hlajenja F

Razred izolacijskega materiala F

Vrsta zaicite (IEC 529) P23

Vrsta gorilnika ML 3800

Dimenzije (D x S x V) 830 x 390 x 690 mm

Masa 104 kg

Zaicitni razred D/

Stopnja uinkovitosti vira varilnega toka pri 73 %

maksimalni porabi mogi

Nazivna vhodna napetost U, 400V

Maks. nazivni vhodni tok [1max 21,5A

Maks. u&inkoviti vhodni tok | 9,6 A

Napetost v prostem teku Ug 42V

Mog v prostem teku 33W

*Trajanje vklopa X 20% 100%

Delovna napetost Uy 31,5V 22V

Varilni tok 15 350 A 160 A

Varilni tok I 215A 6,5A

Odvzemna moé S, 14,9 kVA 4,5 kVA

* 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 znaa trajanije celotnega teka deset minut. Na primer pri vklopnem &asu s 60-od-
stotnim &asom obremenitve po 3estih minutah neprekinjenega delovania sledi &as prostega teka 3firi minute.

Vklopni &as je bil dologen s simulacijo pri 40 °C.

Seznam enakovrednih modelov: Prazno
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Orientacijske vrednosti dodanih materialov

Orientacijska vrednost MIG-MAG za koli¢ino zaséitnega plina:
Varjenje 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 dovajanija Zice [m/min] *specifi¢na teza Zice [g/m]

TeZa varilne Zice [g/min]

Vse dodatne tehni¢ne dokumente, ki so zahtevani v Direktivi o okoljsko primerni zasnovi izdelkov, lahko

pridobite prek interneta na spletnem naslovu »http://www.wuerth.com/partsmanager« ali jih pridobite

pri najbliZji poslovalnici podjetja Wirth.

Pred zagonom (sl. I)

Prikljuéitev gorilnika
1. Priklju¢ite sredinski vtika¢ [14] gorilnika [1] na
sredinsko vtiénico [13].

Prikljuéitev vodnika za obdelovanec

1. Prikljugite vodnik za obdelovanec [15] na priklju-
&ek mase [16].

2. Zavarujte vodnik za obdelovanec [15] z enim
zasukom v desno.

3. Pritrdite kle$¢e za maso [12] na varilno mizo oz.
prevodno na obdelovanec.

Pritrdite kles¢e za maso

m  Pritrdite kle3¢e za maso [12] v neposredni bliZini
varilnega mesta.
Bodite pozorni na trdno in dobro povezavo med
kles¢ami za maso in obdelovancem.

Ne polagaite kle$¢ za maso na varilni
aparat oz. na plinsko jeklenko; v tem
primeru bi lahko varilni tok stekel skozi
povezavo zai&itnega vodnika in unicil
napravo.

Prikljucitev na elektriéno omrezje
Vstavite vtikad v ustrezno vtiénico.

Mo¢ varovalke mora ustrezati tehnicnim
podatkom.

Vstav||an|e koluta z varilno Zico (sl. 1)
. Odstranite stranski del [11] in odvite pritrdilno

matico [29] na odvijalnem trnu [27].

2. Namestite kolut z varilno Zico na odvijalni trn
[27].
Bodite pozorni na to, da je sojemalni trn [26]
zasko&en.
Za manise kolute z varilno Zico uporabite
ustrezni adapter.

3. Nastavite zavoro Zice [28] tako, da se pri spusti-
tvi tipke za varjenje ustavi tudi kolut z varilno Zico.

Vstav||an|e Ziéne elektrode (sl. 11)
Odbvijte tokovno 3obo gorilnika [1].
Odprite stranski del [11].
Zasukajte prekucni vzvod [21] v smeri naprej @.
Vdenite Zi¢no elekirodo skozi vstopno $obo [25]
in sredinsko puso [13]
Razklopite zasuéno rogico [23] in jo zavarujte v
tem poloZzaju s prekucnimi vzvodi [21] @
Vklopite napravo z glavnim stikalom [40].
Zravnaite cev gorilnika.
Pritisnite fipko za uvajanije Zice [24].
Nastavite pritisk z regulirnimi vijaki [20] tako, da
se kolesca za podajanje Zice [22] komaj 3e zavr-
tijo, kadar zadrzite kolut z varilno Zico.

. Nastavite pritisni tlak kolesc za podajanje Zice
[22] na strani vstopne $obe [25], ki naj bo manj-
§i, kot je na strani sredinske pue [13], da bo
Zi¢na elekiroda med podajanjem vedno zadosti
napeta.

VWONOS O AN~

o

Zica se ne sme zagozditi ali preobliko-
vati.
1. PridrZite tipko za uvajanje Zice
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[24] toliko &asa, da je Zica priblizno 20 mm izven
grla gorilnika.

12. Glede na debelino Zice privijte ustrezno tokovno
$obo na gorilnik [1] in odreZite odve&no Zico.

Prikljuditev jeklenke z zaséitnim plinom
1. Namestite jeklenko z zaséitnim plinom [3] na
postavitveno plo3¢o in jo zavarujte z varnostno
verigo [2].
Vetkrat po malo odprite ventil jeklenke [4], da iz-
pihate morebitne preostale delce umazanije.
Prikljucite reducimi ventil [7] na jeklenko z za3&i-
tnim plinom [3].

Privijte cev za za¥¢itni plin [8] na reducirni ventil
[7].

Odprite stranski del [4].

Pri prifisnjeni tipki gorilnika nastavite kolicino plina
f riasfovitvenim vijakom [9] reducirnega ventila
7].

Koli¢ina plina se prikaze na merilniku pretoka
[6].

Koli¢ina plina=premer zice x 10 |/min.
v" Vsebina jeklenke se prikaze na manometru

vsebine [5].

AN

Predelava naprave za varjenje z alu-

minijasto Zico (sl. 1V)

1. Zamenjajte kolesce za podajanje Zice [22] z
ustreznim  aluminijastimkolescem za podajanje
Zice.

2. Zamenjajte jekleni-gorilnik z alu-gorilnikom oz.
zamenjaijte jekleno notranjo spiralo s plasti¢nim
vodilom [33].

3. Odstranite podporno cev [34] v sredinski pusi
[13].

4. Skrajiajte predolgo plastiéno vodilo [33] tako, da
bo segalo tesno do kolesca za podajanje Zice in
potisnite ustrezno skraj§ano medeninasto cev, za
stabiliziranje preseznega p|cstiénegc| vodila [33].

5. Trdno privijte gor||n|k in vdenite Zi¢no elektrodo.
Stevilke za naro&anje zamenljivih delov se
razlikujejo glede na vrsto uporablienega gorilnika
in premera zice; podatki so na voljo na seznamih
nadomestnih delov za gorilnike.

Upravljanje naprave MM350 je zelo enostavno:
Podaijanie Zice se izvaja avtomatsko glede na nasta-
vlieno stopnijo varjenja.

Podaijanie Zice se lahko roéno regulira.

m  Vklopite napravo z glavnim stikalom [40].
Izberite stopnjo 1 za obmodje varjenja z manjso
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jakostjo toka, ali stopnjo 2 za obmodije varijenja z
vedjo jakostjo toka.
v Sveti zelena luka za prikaz omrezja [36].
Stopenisko stikalo [41] sluZi za natanéno prilagodi-
tev modi varjenja glede na vrsto elektrode in material.
Nikoli ne preklapliajte med varjenjem!

Zmanij3ajte napefost varjenja s stopeniskim stikalom
[41], e prihaja do zazZiganja in zarez. Povedajte
napetost varjenja s stopeniskim stikalom [41], ¢e
prihaja do povisanega vara.

Stikalo za nacin delovanja
Izberite Zeleno funkcijo varjenja na stikalu za nagin

delovanja [39]:

Varjenje 2takino + t

1. Pridrzite vkloplieno fipko 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 izgorevania.
Zica izgori nazaj; na ta nadin se ne prilepi na
obdelovanec. Oblok bo ugasnil.

Varjenje 4-takino t ¢

1. Kratko prifisnite 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 krmilieni ¢as prostega izgorevania.
Zica izgori nazaj; na ta nadin 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 regula’ror|em [38rc|hko izvedete fino
korekcijo podajania Zice. Podajanje Zice se avtomat-
sko krmili v odvisnosti glede na stopnjo varjenja.

1. Nastavite vriljivi regulator [38] pri stopnjah var-
jenja 1-5 vsaj na sredniji poloZaj, da zagotovite
zadostno podajanie Zice.

Zmanjiajte podajanie Zice, &e se Zica zabija.
Poveéaijte podajanie Zice pri presvetlemu obloku.
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Vrtljivi regulator za trajanje tockovne-

ga varjenja

B S pomogjo vriljivega regulatorja [37] nastavite
trajanije obloka.

Prikaz preobremenitve

Ce pri pritisku na tipko gorilnika posveti prikaz tem-
perature [35] je naprava preobremenjena. Napravo
ohladite v prostem teku.

Vzdrzevanje / Nega

Pozor!

Napravo Eistite samo kadar je logena
od elekiri¢nega omreZjo; izvlecen
viikaé.

Naprava in prezragevalne reze morajo
biti vedno dobro ogi&ene.

Ce se naprava pokvari kljub skrbnim postopkom izde-
lave in preizkusov, naj popravilo izvedejo v servisu
podietia Wiirth.

Ce imate vprasanija ali naroéate nadomestne dele,
prosimo, vedno navedite $tevilko izdelka, ki je na
tipski tablici stroja.

Nasveti za varovanje okolja

Izrabliena naprava ne sodi v gospo-
dinjske odpadke. Napravo odstranite
preko podietja, ki je poobla3geno za
ods’rronievonie tovrstnih naprav ali
preko vase komunalne sluzbe.
Upostevaite veljavne zakonske
predpise. Ce ste v dvomih, se posve-
tujte z vadim podijetiem za odstranjevanje. 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 ra¢un ali dobavnica).

Skoda se odpravi z nadomestno dobavo ali popravi-
lom. Skoda, ki nastane zaradi nestrokovne uporabe,
je |zk||uceno iz garancie.

Reklamacije priznavamo le, e napravo nerazsta-
vlieno vrnete v podruznico firme Wiirth, sodelavcu
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firme Wirth na terenu ali pooblasé¢enemu servisu za
stranke firme Wiirth za elekiriéne naprave.
PridruZujemo si pravico do tehni¢nih sprememb.

Za tiskarske napake ne prevzemamo nobene
odgovornosti.

Nadomestni deli

Ce se stroj kljub skrbnemu postopku proizvodnie in
preverjanja pokvari, naj popravilo izvedejo v poobla-
§¢enem servisu Wirth.

Ce imate vpradanja ali naroéate nadomestne dele,
prosimo, vedno navedite $tevilko izdelka, ki je na
tipski tablici stroja.

Criginalne nadomestne dele za to napravo lahko
narodite na spletni strani
http://www.wuerth.com/partsmanager” ali pa v
najblizjem zastopnistvu podijetia Wiirth.

C€

Z vso odgovornostjo izjavljamo, da je ta izdelek v
skladu s spodaj navedenimi normami in normativnimi
dokumenti:

Izjava o skladnosti

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

ustrezno z dologili 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-StraBe 12 - 17,

74653 Kiinzelsau, Germany
S

A. écwu*{/
Dr-Ing. S. Beichter

Director Quality

Alexander Kimmig

Head of Machines -
Services and Systems

Authorised Signatory Authorised Signatory

Kiinzelsau: 01.01.2021

149



e WURTH

3a Bawara besonacHocr

K(B6)

NPEAYNPEXAEHMUE - Mpenu
MbPBOTO MyCKAHE B €KCMNOATaLMS
TPA6BA HEMPEMEHHO Nd Ce npoyeTar
ykasauusita 3a 6esonacHocr!
MpH Hecna3sBaHE HA PLKOBOACTBOTO 30 EKCNNOATALMS
M HA YKA3GHWSTA 30 6@30MACHOCT MOTAT AA BL3HMKHAT
LIeTM MO Ypena 1 OTTyK ONACHOCTH 30 Oneparopa 1
npy™ nuua. Mpw TpaHcnopTHi weth Tpabea HesabasHo
[a ce MHPOPMMPA TbProBewa.

MNpean mbpeoTO M3NOM3BAHE HA
Bawwus ypen npoueterte ToBa
PBKOBOJCTBO 30 €KCNNOATALMS U IO
cnassamre.

CoxpaHeTe pbKOBOLCTBOTO 30 €KC-
nnoaTtaums 30 No-HATATBLIHA YNOTpe-
60 MAK 30 CneaealumMs npuTexaren.

' Yxa3aHusa 3a besonacHocr

Ykasaxue

3abpateHo e aa ce NpaBsT IPOMEHM

Ha ypena. MonobHu npomenu morar

[0 NOBEAAT 0 NEPCOHANHM WETH MK

HEMPABUNHO GYHKLMOHUPAHE.
PeMOHTHMTE NeMHOCTM MOTAT 1A CE M3BLPLLIBAT CAMO OT
0ByueHi 1 HatoBapeHm ¢ Tasu padota nmua. 3a uenta
M3MOM3BAMTE BMHATM OPMIMHCIHI PE3EPBHM YACTH HA
dupma Adolf Wiirth GmbH & Co. KG. Mo T3 Hauw
ce rapaHTMpa 6e30NACHOCTTA HA CaMMS YPeR.
Orcrpatere pastBopuTentt, 06e3MACTSBALLM CPEACTBA U
LYV FOPMMM MATEPMANM, MPEOM Ad 3MOUHETe A 30B0-
pseare. [Nokpuiire HENORBIKHMTE FOPUMM MATEPHANH.
3aBapSBAITE CAMO, KOTATO OKOIHMST Bb3MYX He Cb-
[bPXQA BUCOKA KOHLIEHTPALWMS HA MPAX, KUCENMHHM
napm, rasose unu ananimu sewectsa. Ocobeto
TONIMO BHMMOHME & HEOBXORUMO MPH M3BBPLUBA-
HETO HO PEMOHTHM NIEUHOCTH MO TPBOONPOBOAHMTE
CMCTEMM M CIOBE, KOMTO CbIBPXKAT UM CA ChObP-
XQNM TOPUMM TEYHOCTU WK FA30BE.
He wanaraiite anapara Ha oK, He ro NpbCKaiTe U
He o MOYMCTBAMTE C NAPOCTPYMKA.
He 3aBapssaiire Hukora 6e3 3asapbueH wur. [Npe-
DyNpexXAaBaiiTe Xopata OKOMO BAC 30 HANMYMETO
HQ eNEKTPOIBIOBO M3MBYBAHE.
Ms3nonssaitre noaxoasium CMyKaTenHu nprucnoco-
6neHus 30 ra30BeTe W NApUTE, OTAENIWM Ce NpU
ps3aHe. M3nonssaiite AMxaTenHa MAcKad, ako e
HQNMLE OMACHOCT OT BAMWBAHE HA NAPM, OTAENSLLM
Ce Mpu ps3aHe U 30BAPSBAHE.
Ako no Bpeme Ha pabota ce nospean unu npe-
pexe MpexoBusT kaber, He NOKOCBAMTe kabend,
M M3KMIOYETe BEAHATA lencena or koHtakTa. He
M3NON3BANTE HMKOTA ANAPATA € NoBpeaeH kaben.
Mocrasete noxaporacuTen BbB BALIMS PAAKYC HA
newcrame.
Crien kaTo NPMKNIOYMTE 30BAPBYHMTE PABOTH, Ha-
npaBeTe NPOBEPKA 30 NOXAP (BIXTE NPABMAHMKA
30 NPeAna3ssaxe oT 3nonomykal.

Hukora He npasete onuT 4a pasrmobmTe penyKUMOHHMS
KnanaH. CMeHeTe I'IOBpeJ:leHHﬂ peﬂyKuMOHeH KnanaH.
O6bpHeTe BHUMAHME HA [OBPUS 1 AMPEKTEH KOH-
TAKT Ha' Ka6ena-Maca B HenocpencTBeHa Bnmsoct
[0 MACTOTO HA 30BAPSBAHE. 3ABAPBUHMST TOK He
TpS6BA NG MPEMMHABA MPE3 BEPUIH, CAUMEHM
narepu, CTOMAHEHM BBXETA, 3ALUMTHU NPOBOAHMLIW
M ., Th KATO Te MOTaT A Ce CTONST.
O6esonacete cebe cu 1 anapata npu pabota
BbPXY PABGOTHU MOBBPXHOCTH, HAMMPALLM CE Ha
BUCOMMHA PECH. NOA HAKIOH.

AnaparsT Moxe 0 ce BKKOUYBA CAMO KbM 3a3e-
MEHQ CMOPEl M3UCKBAHMSTA ENEKTPMYECKA MPEXA.
(TprdasHo 3axpaHBaHe ¢ YeTpuXMneH kaben 1
303EMEH HyreB MPOBOOHMK MM €NHOGA3HO 3AXPAH-
BAHE C TPVXMNEH Kaben v 3a3eMeH Hynes npo-
BoHMK). KOHTOKTST 1 yamxuTentmst kaben tpabea
10 MMOT GYHKUMOHMPALL 30LUMTEH MPOBOAHMK.
Hocete 3auwntHo o6nekno, KoXeHu pbrasmLm 1
KOXEHQ NPecTUKa.

He pasronssaite sampb3Hani Tpsbu unu nposog-
HMLM C MOMOLLTA HO €NEKTPO3ABAPBYHMS ANAPAT.
B sateopeHy choBe, Mpu TecHu ycnoeus Ha pa-
60Ta 1 NPK NOBMILEHA ONACHOCT OT ENEKTPUYECTBO
MOTQT [0 CE W3MOM3BAT CAMO ANAPATM ChC 3HAK [S].
Uskniousaiite ypena no speme Ha pabotHu ro-
YMBKM M 3ATBAPSIMTE BEHTWUNA HA ByTHKaTa.
Obesonacerte razoara GyTinka ¢ NpeanasHa
BEPMIQ, 301 AA He NAHe.

Caarete rasosara ByTMnka, KOraTo TPAHCIOPTUPATE
anapara.

MskntoueTe Liencena ot KOHTAKTA MPEAM Ad CMeHTe
MSCTOTO HO MOHTAXA Wiv Aa paboTure no anapara.
He npo6ueaitre kopnyca 1nu He noctassitre
HuTOBE, 30 A0 0bO3Hauasare ypena. Msnonseaiite
nenswm Tabenkm unu eTkeTH.

Usnonssaiite camo opuruHantim akce-
coapm u pe3epBHM uacth Ha coupma Wiirth,




Ynortpeba no npeaHasHaueHune

AI'ICIPCI'I'I:T € NpenHasHa4yeH 3a 3aBapsgasaHe Ha
CTOMQHQ, OﬂyMMHMﬁ M CNNABU KAKTO B CTOMNAHCKM,
TAKA U B NPOMULLNEHM EKCNNOATALMOHHM YCNOoBMS.
3a weTtn nopaau HenpasunHa ynotpeba
OTroBOPHOCTTA Ce Noema oT noTpeburens.

AnaparsT e 3awmMTeH OT NPeToBAPBAHE C enek-
TPOHHO YyCTpoMcTBo. He 3americTBaiite MHOTONO3M-
LIMOHHMS NPEKbCBAY B CbCTOSHME HO HOTOBAPBAHE.
Npenun 3aBapssaHe 3aTBOpPETE CTPAHUYHMS KANAK.
CebpxeTe getanna ¢ anaparta nocpeacTtsom
kabena-maca.

OrcrpaHeTte NpbCkM OT 30BAPKATA OT BBTPELIHATA
CTEeHA Ha ra30BATA AKO3A C MOMOLWTA HA NOAXOAALM
kneww. Hanpsckaite BbTpelwHATA CTEHA HA raso-
BATA K030 CbC CMA3KA MK M3MON3BAMTE 3ALLMTHA
nacra 3a ato3u. ToBa NPenoTBPATIBA NPUIAPSHETO
Ha NpbCKkK oT 3aBapkara. [pbekarite B HAKNOHEHO
NONOXeHMe, 3a A NPefoTBPATUTE HAMMNACTIBAHETO
HQO OTBOPMTE 3 M3MYCKAHE HA 3ALUMTHMS Ta3.

lNpu HaToBapBaHe nosaMrHeTe ANAPATA C NPEABK-
AeHaTa 30 ToBA pbKoxeatka. He nosauraiite ypena
OT KOpPMyca C enekTpoKap MM nogobHo.

EnextposaBapbueH anapar (dwr. 1)
[openka

O6esonacutenta sepura
lasosa Bytmnka™

BenTun Ha rasosata Gytmnka ™
Ma+omeTbp 30 cbabpxaHue
Pasxonomep

PenykumoHrer knanau
3awuTeH rasos MapKyu
Perynupaty suHt

10 TpaHcnoptHu konena

11 CrpaHmuHa yact

12 Uunka-maca

13 Llentpanta srynka

14 Lentpanen wencen

15 Kaben-maca

16 Cebpssare kbm ,Maca"”

17 Enement 30 06cnyxsaHe

18 Puroxsatka

19 OropHa nosbpxHoCT

* He e BknioueH B obeMa Ha AOCTABKATA

NVONOCURWN -

e WURTH

MexaHusbm 3a npuaBMKBaAHE Ha 4 konenua
(cpur. 1)

20 Perynupauwm 6ontose

21 [synosuumoHreH noct

22 Tenena nopasala ponka

23 Jloneewm ce pameta

24 ByroH 30 30XpAHBAHE HA TeNTA

25 BxoaHa ato3a

HopHuk 3a ten (cur. 1)
26 3axsawaly AOPHKK

27 PassuBall NOPHUK

28 TeneHa cnupauka

29 Tlavka

MpecbopbXkaBaHe Ha HULLKOBUS €NIEKTPOA

(cpur. 1V)

30 [Mpuabpxaw Hunen (=pukcupawa vact) Ha
PTFE pecn. - nnactmacosw xuna 3a 4,0 mm u
4,7 mm BbHWEH AMAMETbP

31 Omprcrer 3,5 x 1,5 mm, 30 na ce npenotspam
M3MYCKAHETO Ha ra3

32 CvenuHurenta raska

33 PTFE v nnactmacosu xuna

34 OnopHara 1pvba 3a PTFE 1 nnactmacosm xuna ¢
4 mm BbHILEH AMAMETBP 3AMECTBA KANMAIPHATA
TpB6a OT CTOMAHA B LEHTPAnHaTa Bpb3ka. Mpm
BbHLUEH AmMameTsp ot 4,7 mm Tpbbara otnana.

EnemeHnTn 3a obcnyxeane (pur. V/VI)

35 TemneparypeH KOHTPONEH MHAMKATOP

36 MpexoB KOHTPONEH MHAMKATOP

37 Dazoperynarop 3a NpOAbIXMUTENHOCT HA
TOYKOBOTO 3GBAPSBAHE

38 QDasoperynatop 3a 30XxpaHBAHETO HA TenTa

39 MHoronosmumoHeH NpekbCBAY 30 peXUMMUTE
Ha pabota

40 lmaseH npekbeBay

41 MHOronosMuMoHeH NpeksCBaY

MpoBepka cbrnacxo MMN3

OnepartopsT Ha 30BAPBYHM MHCTANALMM, ynoTpebssawum ce
ChC CTONAHCKA LiEN € AbXKEH [0 U3BbPLLM B CbOTBETCTBUE

C YCTIOBMATA 30 €KCTINOATALMS MPOBEPKA 3a BesonacHocT
Ha cvopbxerusta cbrnacto EN 60974-4. Oupma Wirth"
MPErNopbuBa CPOK 30 MpoBepka o 12 meceud.
Mposepkara 3a 6e3onacHoCT TpPS6BA Aa ce M3BLPLLM 1
cnen NPOMSHA MM PEMOHT HA CbopbxXeHueto. Henpa-
BMNHO NpoBeaeHmTe nposepku cwimnacko [M13 morar na
[OBENAT 0 PA3PYLIABAHE HA Cbopbx)eHweTo. [Mo-non-
POBHA MHPOPMALIMS OTHOCHO MPOBEPKMTE ChINACHO
MMMN3 3a 30BapbUHMTE MHCTANALMM MOXKETE A NOMyYHTE
B OTOpPM3MpPaHHTe LeHTopse Ha dupma ,Wirth'".
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Husoto Ha wyma Ha anapata e no-+ucko ot 70 dB(A),
M3MEPEHO MPM HOPMAITHO HATOBAPBAHE CLINACHO
EN 60974-1 B MakenmanHata paboTtHa Touka.

EJ'IeKTPOMOrHHTHG CbBMECTUMOCT

(EMC)

To3u NpopyKT OTroBAPS HA BANMAHMTE B MOMEHTA

cranpaptv 3a EMC.

Cebntonasaitre cnegHoro:

® [lopaau BMCOKATA KOHCYMALMS HQ TOK €NeKTPO3Ia-
BOp‘b\-lHMTe OHUPOTM morart aa HPMNMHHT CMyu.teHMSI
B obLuecTBeHATa enekTpuyecka mMpexa. Mopaau
TOBA MPUCHEAMHABAHETO KbM MPEXATA MOBNEXM
HQ ONpeAeneHm MIMCKBAHMS MO OTHOLLEHME HA
MOKCMMQITHO AOMYCTUMMS MPEXOB MMNeAaHC.
Mak-cuManHo BONYCTUMUST MPEXXOB MMNEAAHC
(Znex) B MaCTOTO HO CBBP3BAHE KBM ENEKTPHYECKATA
Mpexa (ToukaTa Ha BKMlouBaHE B MpeXaTa) e
MOCOYeH B TeXHMueckuTe AaHHu. Koxcynmiparite ce
€BEHTY-ANHO C OMEPATOPa HA CHOTBETHATA ENEKTPH-
yecka Mpexa.

B AnaparbT € NpeaHasHayeH 3a 30BapABaHe B CTo-
MGHCKM M MPOMMLLNEHM €KCMNOATALMOHHM YCNOBMS
(CISPR 11 class A). Mpu ekcnnoaraums B apyrm
cpean (Hanp. XMAMIWHKM paroHn) MoXe Aa ce
MOMY4YM CMyLLEHME HA APYTM €NEKTPUUECKM YPenu.
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EnektpomarkuTHi npobnemu npu nyckaHeTo morar

04 Bb3HMKHAT B:

* 30XPCHBALLM MPEXOBM MPOBOBHULM, KOHTPOMHM
MPOBOAHMLM U CUTHAMHU U TENEKOMYHMUKALMOH-
HM NPOBOAHMLM B BNM3OCT O 30BAPBLYHOTO pecr.
PEXeLLOTO YCTPOMCTBO

* TENeBW3MOHHM W PALMONPEaBATENM 1 NPUEM-
HMLM

* KOMMIOTPU M APYTU KOHTPONHM YCTPOMCTBA

* MpemnasHu yCTPOMCTBA B CTONAHCKM ChOPbXe-
HWa (Hanp. anapmenm uHcTanaumm)

* KAPAMOCTUMYNATOPU M CNYXOBM ANAPATH

* CHOPBXEHMS 30 KaNMBPUPAHE MK M3MEPBAHE

* B ypeau C TBbPAE MAMKA WyMOYCTOMYMBOCT

B cnyuar, ue e Hanuue cMyLieHWe U Ha APYTM YCTPOM-

CTBQ, € BBIMOXHO A €O HEOHXOAMMM M [OMBIHUTENHM

awmm.

B CrOTBETHATA 30HA MOXE A CE PA3NPOCTMPA BO
MMOTHATA rpakmua. TOBA 3aBUCH OT KOHCTPYK-
LMSTA HO CTPARATA W APYIM M3BBPLIBALLM Ce TaM
nemHoCTH.

M3nonssaiite ypena B CboTBETCTBUE C AAHHMTE M

MHCTPYKUMMTE Ha npowmssoamTens. OnepaTtopsT Ha

anapaTa HOCK OTFOBOPHOCT 30 MHCTANALMSTA M eKCrno-

ataumsTa. B cnyyait, ye BL3HUKHAT €NEKTPOMATHUTHM

CMyLLEHMS, TO ONEPATOPBT HOCK OTFOBOPHOCT (eBEHTY-

QIIHO C TeXHWUYECKATA NOMOLY HA MPOM3BOAMTENS) 30

TAXHOTO OTCTPAHSBAHE.
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TexXHUUECKN XAPAKTEPUCTUKH

Apr. 5952 352 350
CepueH Homep 951511689631010013
FoaMHa Ha npousBoAcCTBO 2021

lonMHaTa Ha NPOM3BOACTBO HA YPENA MOXe A CE ONPEAENM OT CEPUIHIUI HOMEP, KOWTO Lile HaMepuTe
Bbpxy TMRosara Tabenka. Ot 11-1a n 12-1a undpa Ha cepuittmg Homep ce mssaxaa 10 v cnepsa
roauHata Ha npomssonctso. (Mpumep: cepreH HoMep XXXXXXXXXX3 1 XXXXXX 03HAUABA FOAMHA HA

npomseoactso 2021 (31-10 = 21))

3aBapbuHa 30Ha 25-350 A/
153-31,5V
Hanpexetwue Ha npaseH xon 15,5-420V
Hacrtpoisare Ha HanpexermeTo 24 crenenun
ED 100 %, 40 °C 160 A
ED 20 %, 40 °C 350 A
Ten 3a 30BapKa, cTOMAHA 0,6-1,6mmd
Ten 30 3aBapka, anyMmHUiA 1,0-1,6 nMmm QD
CKOpOCT Ha TPAHCMOPTMPAHE HA TenTa 1-23 m/min
MpexoBo HanpexeHue 400 V/3~
Yecrota Ha Mpexata 50/60 Hz
Mpexos npennasuren 25 Atr/C
Make. KoHcyMaums Ha Tok 21,5A
Make. KoHcyMMpaHa MoLLHOCT 14,9 kVA
KoeduumeHt Ha mowHoct 0,89 cos ¢
Bua Ha oxnaxaaHe F
Knac Ha usonaumoHHo cpeactso F
Knac Ha sawwura (IEC 529) IP23
Tun Ha ropenkara ML 3800
Pasmepm (O x LU x B) 830 x 390 x 690 mm
Terno 104 kg
Knac Ha 3awmra @/ |
EpeKkTMBHOCT HO M3TOYHMKA HA 30BAPBYEH TOK 73 %
NPY MOKCUMOANHA KOHCYMUPAHA MOLHOCT
HomwuHanHo exonswo Hanpexerue U; 400V
Makc. HoMMHaneH Bxoasiy ToK | 1max 21,5A
Makec. edektmser Bxonsw 1ok |y 9,6 A
HanpexeHure npu npasen xon Ug 42V
MouwtocT npu npasex xon 33W
*TNpoabmkuTenHocT Ha BknoyesaHe X 20% 100%
PabotHo Hanpexenue U, 31,5V 22V
3aBapbueH ToK |y 350 A 160 A
3aBapbueH ToK | 21,5A 6,5 A
Bxoaswa Mowmocr Sy 14,9 kVA 4,5 kVA

* ChoTHOWEHME Mexay NeMCTBUTENHOTO paboTHO BpeMe U 0bLwoTo paboTHO BpeMme.

3abenexka 1: Tosa chotHoweHne e mexay O 1 1 1 Moxe na 6bae M3PA3EHO B NPOLIEHTH.

3abenexka 2: 3a TO3M HOKYMEHT NPOABIKMUTENHOCTTA HA MbAHMS umkbn € 10 min. Hanpumep, npu
NPOABIXMUTENHOCT Ha BKNtousaHe 60% OT BpeMeTo 30 HATOBAPBAHE OT NOCNEAOBATENHM & MMHYTM CnedBd
MPOABIKMUTENHOCT HA Npa3seH xof oT 4 min.

MpomobnxMTenHOCTTA HA BKNKOUBAHE € onpefeneHa ypes cumynaums npu 40° C.

CrMCBK HA eKBUBAMEHTHM mogenu: Hama
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MBMGPGHM CTOMHOCTHU 30 AONMDbJ/IHUTEJTHU MaTepuanm

MIG-MAG u3mepeHa CTOMHOCT 3d KOJIMUECTBO 3ALUUTEH ras:
MAG 3asapseane: Ouametsp Ha Tenta [mm] x 11,5 = Konmuectso sawmre ras [|/min]
MIG 3asapssane: Ouamersp Ha tenta [mm] x 13,5 = Konuuectso sawwten ras [|/min]

U3amepeHn cTOWHOCTM HO KOMMUECTBO PA3TONEHA 3ABAPDBUHA TEN:
CkopocT Ha nopasaHe Ha Tenta, perynmpyema ot 0,5 - 30 [m/min]

CkopocT Ha nopasaHe Ha tenta [m/min] *cneundmuro terno Ha tenta [g/m]
Terno Ha 3asapbuHata Ten [g/min]

Beumukm opym TexHMueckm ROKyMeHTH, Heobxonmnmu BbB Bpb3ka ¢ Hapenbara 3a ekoamsaiH, ca

[OCTBAHM B MHTEpHeT Ha ,http://www.wuerth.com/partsmanager” unu Morat na 6»aaT M3MCKAHW OT

Han-6nm3kma knoH Ha Wi

Mpeam nyckaHeTo B

ekcnnoarauus (cpwr. 1)

MpucbeanHaBaHe Ha ropenkara

1.

Bkntouere uentpantusa wencen [14] Ha ropen-
kata [1] & uentpannara srynka [13].

BxniouBaHe Ha kaben-macara

1.
2.
3.

Mpucsenntete kaben-macara [15] kbm cebps-
BaHeTO kbM ,maca" [16].

O6esonacere kaben-macata [15] upes 3aebp-
TaHEe HABSCHO.

3akpenere wwunkata-maca [12] 3a saeapbunms
MNoT pecn. AeTaMnNa, TAKa Ye OA NPOBEXAA
nobpe enekTpuueckms Tok.

30erﬂBOHe HAa wunkara-maca
m  3akpenete wunkara-maca [12] & Henocpen-

cTBeHa 6NM30CT N0 30BAPBYHMS MIOT.
O6bpHeTte BHMMaHME HO NOBPA TOKONPOBO-
AfLWA BPB3KA MEXAY WMNKATA-MACa W AeTaina.

He nocraesite wmnkara-Maca Bbpxy
€NeKTPO3aBAPBYHMS ANApaAT pecn.
rasosata ByTMAKA, Thi1 KATO B
NPOTMBEH CNyYA 3ABAPBYHMS TOK Lie
ce nposefne NpPe3 CbelMHEeHUITa Ha
3QLUMTHMS MPOBOOHMK M 61 MOTbN Oa
™ paspyium.

154

BkniouBaHe B eJieKTpuueckara mpexa

Bkntouete wencena B noaxoasiy
KOHTQKT.

lMpeanasurenst Tps6sa aa otrosaps
HO TEXHUUYECKMTE XAPAKTEPUCTUKM.

MocTaBaHe Ha MAKAPATA 30 3BAPBYHA
ren (cpur. 1)

1.

Ceanerte CTPaHKYHATG YacT [11] v ocBoBoReTe
samspxawmre ravikm [29] va passusaiums aop-
nuk [27].

lMocTaseTe MAKAPATA 30 30BAPBLYHATA Ten
BbPXy passmealms aopHuk [27].

O6bpHeTe BHMMAHMe Ha TOBA AA ce dUKCUPa
3axBawWawmsT gopHuk [26].

Msnonssaiite apantep 3a Manki MAakapw 3a
30BapBUHA Ter.

Hacrpoiite tenenara cnmpauka [28] raka, ue
KOraTo Ce OTMyCHe KOMYETO HA fopenkata Ma-
KapaTa 30 30BAPBYHATA TEA AA HE MOXe A4 ce
OBMXM NOBEYe MO MHepLMs.

I1p0|(alpBuHe HO HULLWKOBUS eneKkrtpoa

(cpur.

O Ao

No

Passuiite Tokoeata arosa Ha ropenkara [1].
Orteoperte ctpanmuHara yact [11].

Haknorete asynosvumontms noct [21] Hanpen @.
lMpokaparite HUWKOBMS ENEKTPOR NPEe3 BX -
ta ato3a [25] u uentpantara srynka [13] @
Otsoperte nioneewute ce pamera [23] u m
%Kcmpciﬂe ¢ mBynosuumonHmTe noctose [21]

Bkntouete ypena ot maenms npekscead [40].
Pastertere mapkyua Ha ropenkara.
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Hammchete 6ytoHa 3a saxpaneane Ha Tenta [24].
Hactporite ¢ perynupawure 6ontose [20] npu-
TUCKATENHOTO YCMAME, TAKA Ye TeneHaTa Moaa-
sawa ponka [22] na He npesvpra npu 3aabp-
XOHe HO MOKapaTa 30 3aBAPBYHATA Ten.

. HGCTpOlZTe NPHUTUCKATENHOTO YCUNME HA Tene-

HaTa noaasawa ponka [22], Taka ue ot ctpaHe-
Ta Ha BxoaHata mosa [25] To na 6boe no-manko
OTKONKOTO OT CTPOHGTO Ha LleHTpOnHOTO BTyﬂKO
[13], 50 na Morar HUWKoBUTE enekTpoan aa ocTa-
HOT OBTETHATH B PAMKMTE HO MOAABALLMS MOAYT.

Tentt He Tp96Ba Aa Gnokupa MM aa
ce nedpopmmpa.

. Hatuchere 6yTOHCI 30 30XpaHBAHE HA Tenta

[24], nokato Tenta usnese ¢ okono 20 mm ot
MbPNOBMHATA HA FOPENKaTa.

. 3asuite 8 ropenkata [1] noaxonswa 30 nebe-

NMHATA Ha TeNTa TOKOBA AHO03d M OTPEXeTe no-
KaspawmTe ce KpauLla Ha Tenta.

MpucveauHsisaHe Ha rasosara byTunka

1.
2.

oA w

Mocrasete rasosara 6ytmnka [3] svpxy nnoua-
Ta 1 5 obesonaceTe cbe 3awmTHata sepura [2].
Ortsoperte Hakonko mbti seHtuna [4] 3a kpatko
BPEMe, 30 [ M3MYCHETE EBEHTYANHO HANMUYHUTE
YACTUYKM OT 3aMBPCABAHMS.

MpucvenuHere peaykuronHms knanaH [7] kem
rasosata 6ytmnka [3].

3asuitte mapkyua [8] kum penykumontna knanan [7].
OrtsoperTe BeHTMNQ Ha rasosata Gytunka [4].
Hactporite konmuectsoto Ha rasta upes pery-
nupawms 6ont [9] Ha penykumoHHus knanak
[7], Hatuckariku konueTo Ha ropenkara.
Konmuecrsoto Ha rasta ce nokassa HA paszxo-
nomepa [6].

KonuuectBo Ha rasta=AauameTbp HaA Tenta X

10
v

I/min.
Coabp>KaHmeTo Ha ByTUNKATa ce NoKassa Ha
marometspa [5].

MpecbopbXaBAHE HA CLOPBLXEHUETO

€
1.

2.

3aBapsBaHe Ha anymuHueBa Ten
wr. |

CwmeHerte TeneHara nopaeawa pamka [22] ¢ nogp-
XOAILA ANyMWHUEBA TENEHA NOAABALLA POSIKA.
CMeHeTe ropenkata 3a CTOMAHA ¢ fopenka 3a
ANYMMHUI Pecr. CMEHETe BLTPELIHATA CTOMAHE-
Ha cnmpana ¢ nnactmacoso xuno [33].
Orcrparete onopHara 1pv6a [34] & uentpan-
Hata etynka [13].
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4. CkbceTe MOKA3BALIOTO CE MAACTMACOBO KMNO
[33] taka, ye To na e cbBCEM NIBTHO OO TENEHa-
T MOAGBALLA POSKA M MbXHETe B MOACBALLOTO
ce nnactmacoso xuno [33] croteeTHaTa ckbee-
Ha MecuHroea TpB6a.

5. 3arerHete ropenkara U NPOKAPANTe HULIKOBMSA
enekTpog.
HomeparTa 30 Nopbyka Ha CMeHsemMuTe YacTy
30BMCST OT M3MON3BAHMS TUN FOPENKA M OT AUa-
MeTbPA HA TENTA M MOXe [d Ce BUAM B CAUCHKA
C PEe3epBHU YaCTH HA FOPenKaTa.

ﬂycxaue B eKkcnioarauua

(cpmr. VI / VII)

O6cnyxsanero Ha MM 350 e usknioumtenHo necHo:
MonaBaHeTo Ha Tena ce onpenens ABTOMATMYHO OT
HOCTPOEHATA CTENEH HA 3aBAPABAHE.

MonasaHeTo HA TENTA MOXKE A4 CE KOPUIMPA PBUHO.

B Bkniouete ypena ot rasHus npekscsay [40].
M3beperte ctenen 1 30 ananasoH Ha 3asapssaHe
C MAnKa CMNA HA TOKA MNK CTeneH 2 3a ama-
NA30H HO 30BAPSBAHE C FONSMA CMAQ HA TOKA.
v" CeeTsa 3eneHata koHTponHa namnmuka [36].
Muoronosmumonnust npexsceay [41] cnyxm 3a
TOUHO CBINACYBOHE HA 30BAPBYHATA MOLLHOCT C
enexkTpoaa M Matepuana.
Hukora He npeskniousaiite no speme
Ha 3asapssaHeTol

Hamanete 3aBapBbYHOTO HANpexXeHWe C NoMoLTa
HO MHOTOMO3MUMOHHMs npekbesay [41], korato
3a6enexuTe noapesHaATM Mecta. Ysenuuere 308a-
pvuHoTto Hanpexetwue [41], korato 3abenexmte
NPeKaneHo ronsMo yCUNBAHE HA 30BAPBYHMS LIEB.

MHoronosuuMoHeH NpeKbcBaY 3a pe-
>Xxumute Ha pabota

M3bepeTe XenaHATa 30BapbUHA GYHKLMS C MOMO-
LTA HO MHOTOMO3ULUMOHHUS NPEeKbCBAY 30 PEXMKU-
mute Ha pabota [39]:

3aBapsBaHe 2 creneH ‘1

]. 3Gﬂp1>)KTe HATUCHATO KOMYEeTO HA ropenkara.
V" BeHTmnwT Ha rasta ce oteaps. CkopocTta Ha
noanasaHe HA TeNTA ce ynpasngsa ABTOMATMY-
HO, 3ananBa ce enekTpMyeckaTta awvra.
Ocao6oneTe KOMYeTo Ha ropenkara.
3GXPGHBGH6TO HA TenTa cnmMpa, UstM4a asTOMa-
TMYHO HACTPOEHOTO CBO6OHHO BpemeTpaeHe Ha
ropeteto. Tenta nperaps 06paTHo, 30 Aa He oc-
TaHe B .ﬂeTGﬁJ‘IO. EJ'IeKTpl/NeCKOTO Obra msracea.

W
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3aBapaBaHe 4 creneH t ¢

1. HamucHete 3a kpaTtko KOMYETO HA ropenkara.

V" BeHTUnsT Ha rasta ce otsaps. CkopocTTa Ha
NOACBAHE HA TENTA Ce YNPABNSIBA ABTOMATUY-
HO, 3aMANBA Ce eNeKTPUYEcKaTa Abra.

2. HamucHete owe BeOHBX 3a KPATKO KOMYETO HA
ropenkara.

V" 30XpaHBOHETO HA TENTA CMMPA, U3TMYA ABTOMA-
TMYHO HACTPOEHOTO cBOBOAHO BPEMETpaeHe Ha
ropeHreto. Tenta nperaps o6paTHo, 3a AA He oc-
TaHe B Aetamna. Enekrpuueckara avra usracsa.

ToukoBO 3aBapsSIBaHE eeee

1. HamucHete konueto Ha ropenkara.

v EJ'IeKTpM‘-IeCKCITCI Obra ce Bb3NAMeEHsBA 3a
NPOABLIKMUTENHOCTTA, HACTPOEHA 30 TOYKOBOTO
3aBApsABAHE M Cned ToBa M3raced.

2. OTI'lyCHeTe KON4YeTo Ha ropenkara, cnen kKarto
M3racHe enekTpmyeckaTda awra.

®dazoperynarop 3a 3axXpaHBaHe HA

Tenta

C nomowra Ha dasoperynatopa [38] moxe na ce

U3BBPLK GUHA KOPEKLMS HO MOAABAHETO HA TENTA.

MonasaHeTo Ha TenTa ce ynpaBnssa aBTOMATMYHO

B 30BMCMMOCT OT CTEMEHTA HA 3ABAPSBAHE.

1. Tlpu crenenmte Ha 3aBapssaHe 1-5 Hactporite
¢asoperynatopa [38] Hal-manko Ha cpearo
NonoXxeHue, 30 A4 FAPAHTMPATE AOCTATBYHOTO
30XPAHBAHE HA TENTA.

2. Hamanete nopaeaHeTo, KOrATO TEATA CE 3AXPAHBA
HQ TNACBUM.

3. YBenuuete nooaBAHETO HA TENTA MPM TBLPAE rO-
peLa enekTpuyecka Abra.

dazoperynarop 3a npoAbMKUTENHOC-

TTA HO TOUKOBOTO 3aBApsBaHe

B Hacrpoiire ¢ nomowrta Ha ¢pasoperynaropa
[37] npombmxurenHoctta Ha ropete Ha enex-
TPMYECKATa Abra.

UHaukarop 3a npetoBapBaHe

AKO NPU HAOTUCKAHETO HA KOMYETO Ha ropenkara
CBeTHEe TeMNeparTypHMAT KOHTPONIEH MHOMKATOP
[35], To anaparet e npetosaper. Octasete ano-
parta aoa ce oxnanM Ha npaseH xoa.
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TexHuuecko obcnyxeane /

noaabpXxaHe

BHumaHue!
Mouncreaiite ypena camo npum usknto-
yeH wencen.

Monmepsxarite BUHAM YMCTH ypena
BEHTUIATOPHMTE NpoLeny.

Axo anaparsT crpe na paboTu BLAPeKH CTAPATENHOTO
NPOM3BOACTBO W M3NUTBAHE, TO B TAKBE CNYYAM PEMOHTLT
Tps6Ba AQ CE M3BBPLIM OT CNELUANMIMPAH CEPBM3 HA
dupma Wirth.

TpK BCUUKM OCTAHANM BLAPOCH M MOPBYKA HA PE3EPBHM
yactn Bu ymonssame aa nocounte HenpemeHHo apTu-
KyNHMS HOMep Cnopen MNoBaTa Tabenka Ha ypeaa.

YKasaHug 3a onassaHe Ha

OKOJIHAaTa cpeaa

B HMKaKbB Cliyuait He m3xBbpRsiTe
YPena ¢ HopManHuTe BUTOBM OTNARBLM.
Peunknmparite ypena upes nuueHsm-
PUHO PELMKNMPALLO NPEAnpUsTIE UK
4pes KOMYHQNHMS NYHKT 30 NPeAaBaHe
Ha BTOpMuHM cyposmtn. Crbnionasaiite
BanMAHMTe pasnopenbu. B cnyuait Ha
CbMHEHMeE Ce 0BBPHETE KbM PELMKNMPALLOTO NPEAnpHs-
e. [penaiite onakoBbUYHMTE MATEPMANM 30 PELIMKNK-
paHe B CbOBPA3HO EKONOTMYHUTE UICEKBAHMS.

rOBOPHOCT 3a HEROCTATLLUM

3a To3u ypea Ha pupma Wirth npeanarame
OTFOBOPHOCT 30 HEAOCTATBLM B CbOTBETCTBME ChC
30KOHOBMTE/ CrieuMduUHMTE 30 CTPAHATA Pa3no-
penbu or aatara Ha 3akynysaHe (ynocrosepssaHe
upes GakTypa unu ToapuTEnHMLA).
Bw3HMKHQNMTE NOBpenm ce OTCTPAHSABAT Ype3 NOC-
TABKA HO PE3epPBHM YACTM Mnu pemoHT. [ospenm,
BB3HMKHAMM B CMEACTBME HA HEMPABMIHA Yro-
1peba, ca U3KHOUEHU OT FaPaHLMATA.
Peknamaummre morat na 6vaar camo torasa
NPM3HATM, KOTATO NPENAAETE YPend B HEPA3Imo-
6eHo cbetosHue Ha dunuana Ha dupma Wiirth, Ha
BBHLIEH CLTPYAHMK MM HA OTOPU3MPAH CEPBM3.
3anaseHo NPABO HA TEXHWMYECKM MPOMEHM.

He noemame oTroBOpHOCT 30 NEYATHM TPELIKM.
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Ako ypensT cnpe Aa paboTi BbNpeku CTapaTenHoTo
NPOW3BOACTBO M M3MMTBAHE, TO B TAKBE Cly4ai PEMOH-
TbT TPSGBA G CE M3BBPLUM OT CNELMANMIMPAH CEPBM3
Ha dupma Wiirth masterService.

MMpu BCHUKM OCTAHAMM BBAPOCH M MOPBYKA HA
pesepsHu vyacti Bu ymonssame na nocoumre Henpe-
MEHHO apTUKYTHWS HOMEp Cropea TMnosara Tabenka
Ha ypena.

AKTYQnHMST CIMCBK C pe3ePBHM YACTH HA YPEAd MOXe
na ce 3apenm B MHrepHet Ha
http://www.wuerth.com/partsmanager

MIKM [a ce nonyym ot punmana Ha upma Wirth,
Hamupauy ce Habnuso no Bac.

ce HAdeknapauus 3a cboTBETCTBUE

Cue cnegHoTo peknapupame noa cobcTseHa oTro-
BOPHOCT, Y€ TO3M MPOAYKT CbOTBETCTBA HA CNefHMTE
HOPMM 1 HOPMATMBHM [OKYMEHTM:

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

B CbOTBETCTBME C po3nopen6me HA OUPEKTUBUTE!

Aunpektnea Ha EC
* 2011/65/EC
¢ 2014/35/EC
« 2014/30/EC
* 2019/1784/EC

TexHWuecka AoKyMeHTaLums:

Adolf Wiirth GmbH & Co. KG, Abt. PCVY
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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Teie ohutuse tagamiseks

Enne seadme esmakordset kasutamist
lugege kaesolevat kasutusjuhendit ja
toimige selle kohaselt.

Hoidke kasutusjuhend hilisemaks
kasutamiseks voi jGrgmise omaniku

HOIATUS - Enne esmakordset
kasutusele vétmist lugege kindlasti

|&bi Ohutusjuhendid!

Kasutusjuhendi ja ohutuseeskirjade eiramine vaib

tarvis alles. pdhjustada seadme rikkeid ja ohtu kasutaja ning
teiste isikute jaoks.
Transpordil tekkinud vigastustest teavitage koheselt
toote miijat.
'A Ohvutusjuhised
Maérkus m  Psorake téhelepanu hea ja otsekontakti

Keelatud on seadet muuta. Sellised
muudatused v&ivad |5ppeda kehavi-
gastuste voi riketega.

B Remontida v&ivad ainult selle eest vastutavad

ja selleks vastavalt koolitatud spetsialistid.
Remontimiseks tuleb kasutada Adolf Wiirth
GmbH & Co. KG originaalvaruosi. Sellega
tagatakse, et seadme ohutus sdilib.

Enne keevitamisega alustamist, eemaldage
t68kohalt lahustid, eemaldysvahendid ja
muud pdlevad materjalid. Arge katke liikuvaid
pélevaid materjale kinni.

Keevitage ainult siis, kui imbritsevas 6hus ei
ole kérget folmu, happe auru, gaaside véi
kergsittivate ainete kontsentratsiooni. Eriti
eftevaatlik olge sittivaid vedelikke véi gaase
sisaldavaid véi sisaldada véivaid torusiis-
teeme ja mahuteid remontides.

Seadet ei tohi jGtta vihma kétte, marjaks
pritsida ega auruga puhastada.

Arge keevitage ilma keevitusmaskita. Hoia-
tage lgheduses viibivaid inimesi kaarkeevituse
valguskiirguse eest.

Kasutage sobivaid gaasi ja |&ikeauru é&ra-
tdmbevahendeid. Juhul, kui tekib keevitus- ja
|6ikeaurude sissehingamise oht, kasutage
gaasimaski.

Kui keevitamise ajal vigastate vai l&bistate
toitekaabli, drge puudutage kaablit, vaid t6m-
make see koheselt pistikust vélja. Arge kunagi
kasutage vigase kaabliga seadet.

Paigutage kaeulatusse tulekustuti.

Teostage pdrast keevitustédga [5petamist
pdlengukontroll (vaadake UVV).

Arge kunagi proovige survealandajat koost
lahti vétta. Vahetage defekine survealandaja
vilja.

loomisele toorikuga keevituskoha vahetus |Ghe-
duses. Arge juhtige keevitusvoolu kettidesse,
kuullaagritesse, terastrossidesse, kaitsejuhtme-
tesse jne, kuna vaite need l&bi keevitada.

®m  Turvake ennast ja seade, kui tédtate krgetel
ja/vai madaldatud té6platvormidel.

®  Uhendage seade ainult nduetekohaselt maan-
datud elektrivérku. (kolmefaasiline neljatraa-
diline siisteem maandatud neutraaljuhtmega
voi Uhefaasiline kolmetraadiline sisteem
maandatud neutraaljuhtmegal). Pistikupesa
ja pikendusjuhe peavad olema ihendatud
toimiva automaatkaitsmega.

m  Kandke nahkriietust, nahkkindaid ja nahkpélle.

®  Arge mingil juhul sulatage keevitusseadme
abil tles kinni kilmunud torusid vai juhtmeid.

®m  Kinnistes mahutites ja kitsendatud rakendus-
tingimustes ja kdrgendatud elektrilédgiohu
tingimustes, véib kasutada ainult [S] mérgistu-
sega seadmeid.

m Lilitage seade t6&pauside ajaks vélja ja
sulgege ballooni kraan.

B Kaitske gaasiballooni kinnitusketiga tmber
kukkumise eest.

m  Transportimiseks vétke gaasiballoon é&ra.

®m  Enne ilesseadmiskoha muutmist v&i seadmel
t68ga alustamist, tdmmake elekiripistik pistiku-
pesast vélja.

B Seadme mdrgistamiseks, drge puurige
korpusesse auke ega pange neete. Kasutage
kleebiseid.

m Kasutage ainult Wirth originaallisa-
tarvikuid ja -varuosi.




Sihiparane kasutamine

Seade on méeldud terase, alumiiniumi ja sula-
mite, ning &riotstarbeliseks nagu ka t6&stuslikuks
keevitamiseks.

Kahjude eest, mis on tingitud mitteotstarbekohasest
kasutamisest, vastutab kasutaja.

Seade on elekirooniliselt kaitstud lekoormuse 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
ettendihtud kéepidemest. Arge kunagi tstke seadet
korpusest kahveltdstuki véi millegi sarnasega.

Seadme elemendid

Keevitusseade (Joon. 1)
Paleti

Kinnituskett
Kaitsegaasiballoon™
Gaasiballooni kraan*
Sisumanomeeter
Labivoolum&adik
Survealandaja
Kaitsegaasivoolik
Reguleerimiskruvi
10 Transpordirullikud

11 Kiljeplekk

12 Massindpitsad

13 Tsentraalpistikupesa
14 Tsentraalpistik

15 Toorikujuhe

16 Maanduskontakt

17 Juhtelement

18 Kaepide

19 Hoiupind

* ei kuulu tarnekomplekti
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4 rullikuga etteanne (Joon. Il)
20 Reguleerimiskruvid

21 Kallutushoob

22 Traadi etteanderull

23 Psramisdlg

24 Traadi etteandenupp

25 Sisselaskediiis

Traadi mahakerimisvall (Joon. 1l)
26 Témbevsll

27 Mahakerimisvoll

28 Traadipidur

29 Hoidemutter

Umberseadmestamine traatelektroodile

(Joon. IV)

30 PTFE hoidenippel (=kinnitusdetail) - v&i 4,0 ja
4,7 mm vélislabimédduga plastikhinged

31 Réngastihend 3,5 x 1,5 mm gaasi vélja tungimi-
se valtimiseks

32 Kibarmutter

33 PTFE- ja plastikhinged

34 PTFE- ja plastikhingede tugitoru, 4 mm l&bi-
m&&duga, terasest kapillaartoru asendamiseks
tsentraalihenduses. 4,7 mm valislabiméadu
korral toru puudub.

Juhtelemendid (Joon. V/VI)

35 Temperatuuri kontrollngidik

36 Elekiritoite kontrollngidik

37 Punktkeevituse kestvuse pdérdregulaator
38 Traadi efteande pddrdregulaator

39 Tséreziimi valikuliliti

40 Pealiliti

41 Sammliliti

UVV-kontrollimine

Arilisel otstarbel kasutatava keevitusseadme kasutaja
on vastutav selle eest, et vastavalt rakendamisele
lastaks teostada seadmele EN 60974-4 vastay
ohutuskontroll. Wiirth soovitab kontrollida 12 kuuste
intervallide jarel.

Ka pérast seadme muutmist v&i remontimist, tuleb
teha ohutuskontroll. Asjatundmatult teostatud UVV
kontrollid véivad I16ppeda seadme purunemisega.
Tapsemat teavet UVV kontrollide kohta saate Wiirthi
volitatud teenindus-tugipunktidest.
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Uraemissioon

Seadme miiratase jGdb alla 70 dB(A), m&éde-
tuna normaalkoormusel, vastavalt normatiivile
EN 60974-1, maksimaalses t6&punktis.

Elektromagnetiline Ghilduvus

(EMU)

See seade vastab hetkel kehtivatele EMU normidele.

P"rake téhelepanu jérgnevale:

B Keevitusseadmed vaivad oma suure elekiri-
tarbe t6ttu pdhjustada héireid ldkasutatavas
elekirivérgus. Seetéttu kehtivad elektrivérgule
maksimaalse lubatud vérguimpedantsi nduded.
Vooluvérguliidesel (vérguihendus) maksimaal-
selt lubatud vérguimpendants (Z,.,) esitatakse
tehnilistes andmetes. Vajadusel kissige vérgutee-
nuse pakkujalt.

m  Seade sobib nii driliseks kui td6stuslikuks kasu-
tamiseks (CISPR 11 klass A). Muus keskkonnas
kasutamise korral (nt eluruumides) véite rikkuda
teised elektriseadmed.
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m  Elektromagnetilised probleemid kéiku v&tmisel
véivad tekkida:

* vérgujuhtmetes, juhtimisliinides, signalisat-
siooni- ja telekommunikatsioonijuhtmetes, mis
asuvad keevitus- vai |16ikeseadme ldheduses

* Televisiooni- ja raadiosaatiates ja -vastuvat-
jates

* Arvutites ja teistes juhtseadmetes

* Avrilisel otstarbel kasutatavate vahendite
kaitsmetes (nt alarmseadmed)

* Sidamestimulaatorites ja kuudeaparaatides

* Kalibreerimis- v&i méétmisseadmetes

* liiga madala héiretaluvusega seadmetes

Kui Umbruskonnas purunevad teised seadmed, tuleb

kasutada tdiendavat varistust.

m  Kergesti mdjutatav keskkond v&ib ulatuda ile
krundi piiri. See sdltub hoonete ehitusviisist ja
muudest teostatavatest toimingutest.

Kasutage seadet lahtudes 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

Liik 5952 352 350
Seerianumber 951511689631010013
Tootmisaasta 2021

Seadme tootmisaasta saab médrata tiibisildil toodud seerianumbri alusel. Seerianumbri 11. ja 12. koht
miinus 10 annab tootmisaasta. (ndide: seerianumber xxxxxxxxxx3 1 xxxxxx annab tootmisaasta 2021 (31

-10=21))

Keevitusvahemik 25-350A/
15,3-31,5V
Tihikéigupinge 15,5-42,0V
Pinge reguleerimine 24 sammu
ED 100 %, 40 °C 160 A
ED 20 %, 40 °C 350 A
keevitatav traat, teras 0,6-1,6mm@
keevitatav traat, alumiinium 1,0-1,6 mm @
Traadi edastuskiirus 1-23 m/min
Toitepinge 400V/3~
Vérgusagedus 50/60 Hz
Vérgukaitse 25 Atr/C
maks. elektritarve 21,5A
aks. sisendvaimsus 14,9 kVA
Koormusfaktor 0,89 cos ¢
Jahutusviis F
Isoleermaterjali klass F
Kaitseliik (IEC 529) IP 23
Paleti titp ML 3800
Médtmed (L x P x K) 830 x 390 x 690 mm
Kaal 104 kg
Elektriohutusklass D/
Keevitusvooluallika kasutegur maksimaalse 73 %
véimsustarbe juures
Nominaalne sisendpinge U, 400V
Max nominaalne sisendvool 11 max 21,5A
Max efektiivne sisendvool |44 9,6 A
Tihikaigupinge Ug 42V
Tihikaiguvsimsus 33W
* Sisselilituskestus X 20% 100%
Toopinge Uy 31,5V 22V
Keevitusvool o 350 A 160 A
Keevitusvool |, 21,5A 6,5A
Tarbitav véimsus Sy 14,9 kVA 4,5 kVA

* Tegeliku ja ildise t6&aja suhe.

Mérkus 1. See suhe on O ja 1 vahel ja seda véib viliendada protsentides.

Mérkus 2. Selles dokumendis on téieliku tsikli aeg 10 minutit. Néiteks jargneb 60%lise sisselilituskestuse
juures pidevale 6-minutilisele koormusajale 4-minutiline tishikdiguaeg.

Sisselilituskestus médrati 40° C juures simulatsiooni abil.

Samavéérsete mudelite loend: Puuduvad
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Lisamaterjalide orienteeruvad vaértused

MIG-MAG-kaitsegaasi koguse orienteeruv védrtus:
MAG-keevitus: Traadi lébiméét [mm] x 11,5 = Kaitsegaasi kogus [|/min]
MIG-keevitus: Traadi l&bimat [mm] x 13,5 = Kaitsegaasi kogus [I/min]

Keevitustraadi sulatuskoguse orienteeruvad véartused:
Traadi etteandekiirus seadistatav 0,5-30 [m/min]

Traadi etteandekiirus [m/min] *Traadi erikaal [g/m]

Keevitustraadi kaal [g/min]

Kaiki teisi okodisaini médruses ndutud dokumente saab internetis avada aadressil

http://www.wuerth.com/partsmanager véi tellida IGhimast Wirthi esindusest.

TNHEUCENTTEHEE E AL MIN  Elektrivérku hendamine

Uhendage pistik sobivasse pistikupes-

Péleti liides sa.
1. Uhendage péleti [1] tsentraalpistik [14] tsent- Kaitse peab vastama tehnilistele
raalpistikupessa [13]. andmetele.
Toorikujuhtme kinnitamine Keevitustraadipooli sisestamine
2. Uhendage toorikujuhe [15] maanduskontakti- ~ (Joon. 1I)
ga[16]. 1. Vatke killieplekk [11] &ra ja vabastage mahake-
3. Kinnitage toorikujuhe [15] seda paremale p&&- rimisvéllilt [27] hoidemutter [29].
rafes. 2. Pistke keevitustraadi pool mahakerimisvalli [27]
4. Uhendage massnépitsad [12] keevituslaua véi otsa. Pdérake tahelepanu sellele, kas tdmbeval|
tooriku kilge nii, et tekiks hea juhtivus. [26] riivistub. Kasutage véikse keevitustraadi
pooli jaoks adapterit.
Massnépitsate kinnitamine 3. Asetage traadipidur [28] selliselt sisse, et see
®m  Kinnitage massndpitsad [12] keevituskoha poleti nupu lahti laskmisel enam keevitustraadi
vahetusse l&hedusse. poolile otse jérgi ei jookse.
Pé&rake téhelepanu tugeva, hésti juhtiva kinni-
tuse tekkimisele massnapitsate ja tooriku vahel.  Traatelektroodi sissevedamine (Joon. Il)
B 1. Kruvige péleti [1] vooludiis vélja.
Arge asetage massnépitsaid keevitus- 2. Avage kilieplekk [11].
seadmele véi gaasiballoonile, kuna 3. Psorake kallutushoob [21] ette @
vastasel juhul juhitakse keevitusvool 4. Vedage traatelektrood lébi sisselaskediiisi [25]
kaitsejuhtmete kontaktidesse ja need ia tsentraalpistiku [13] @.
véivad puruneda. 5. Pssrake posramisélad [23] iksteisega vastakuti
ja riivistage kallutushoovaga [21] Cé; @.
6. Lilitage seade pealilitist [40] sisse.
7. Sirutage péleti voolikut.
8. Vajutage traadi etteandenupule [24].
9. Sattige reguleerimiskruviga [20] pealevajutus-

surve selliseks, et traadi etteanderullikud [22]
keevitustraadi pooli kinni hoidmise korral otse
edasi péorlevad.
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10. Séttige traadi etteanderullikute [22] pealevaiju-
tussurve sisselaskediiisi [25] pool madalamaks,
kui see on tsentraalpistiku [13] pool, et traatelekt-
rood pisiks efteandeseadme sisemuse kanalis.

Traat ei v&i kinni kiilduda ega
deformeeruda.

11. Vajutage senikaua traadi etteandenupule [24],
kuni traat ulatub pdleti karist ca 20 mm vérra
vélja.

12. Kruvige pdletisse [1] traadi paksusele vastav
vooludiivs ja 18igake véljaulatuy traat &ra.

Kaitsegaasiballooni ihendamine

1. Asetage kaitsegaasiballoon [3] alusplaadile ja

kinnitage see kinnitusketiga [2].

Avage mitu korda korraks gaasiballooni kraani

[4], et vaimalikke mustuseosakesi vélja puhuda.

Uhendage survealandaja [7] kaitsegaasiballoo-

nile [3].

Kruvige kaitsegaasivoolik [8] survealandaja kiil-

ge [7].

Avage gaasiballooni kraan [4].

Séttige gaasikogust, péleti nuppu all hoides,

survealandajal [7] olevast reguleerimiskruvist

[9] sobivaks.

Gaasi kogust ngidatakse lébivoolumaadikul [6].

Gaasi kogus=traadi lGbimé6t x 10 1/

min.

V" Balloonis oleva gaasi kogust ndidatakse sisuma-
nomeetril [5].

Woe e

Seadme imberseadmestamine alumii-

niumtraadiga keevitamiseks (Joon. IV)

1. Asendage traadi etteanderullikud [22] sobivate
alumiiniumtraadi efteanderullikutega.

2. Asendage terasepdlefi alumiiniumipdlefiga vai
asendage terasest sisespiraal plastikhingega [33].

3. Eemaldage tsentraalpistikust [ 13] kaitsetoru [34].

4. Tehke ileulatuvat plastikhinge [33] lihemaks
nii, et see ei ulatu tdiesti tihedalt vastu traadi
etteanderullikut ja likake vastavalt lihendatud
messingtoru stabiliseerimiseks ile Uleulatuva
plastikhinge [33].

5. Keerake pdletikinnijavedage traatelektroodsisse.
Asendusdetailide tellimisnumber séltub kasutata-
vast péleti tiibist ja traadi l&bimé&dust ning on
leitav pdleti varuosade loendist.
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Kastutuselevétmine (Joon. VI / VII)

MM350 kasutamine on kontsepteeritud hésti
lihtsaks:

Traadi etteanne kohandub automaatselt vastavaks
seadistatud keevitusastmele.

Traadi etteannet saab kdsitsi korrigeerida.

m Llilitage seade pealilitist [40] sisse. Valige
keevitusvahemikuks véikse voolutugevusega
Samm 1 v&i Samm 2 suurema voolutugevusega
keevitusvahemiku jaoks.

V" Sittib roheline vérgu kontrollngidik [36].

Sammlilitit [41] kasutatakse keevitusvdimsuse

tappisreguleerimiseks, vastavalt elekiroodile ja

materjalile.
Arge lilitage keevitamise ajal imber!

Véhendage sammlilitist [41] keevituspin-
get, kui mérkate sélkude sissepdlemist. Suurendage
sammlilitist [41] keevituspinget, kui mérkate keevi-
tusémbluse kdrgendumist.

Tooreziimi valikulliti
Valige tééreziimi valikulilitiga [39] soovitud
keevitusfunktsioon:

2-taktiline keevitus 1 1

1. Hoidke péleti nuppu all.

V" Avatakse gaasikraan. Traadi etteandekiirust
juhitakse automaatselt, siiidatakse keevituskaar.

2. Laske péleti nupp lahti.

v" Traadi etteanne peatub, automaatselt juhitav
vabapéletusaeg kulgeb 16puni. Traat paleb
tagasi, mistéttu ei j@é ta tooriku kilge kinni.
Keevituskaar kustub.

4-taktiline keevitus $ ¢

1. Vajutage 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 paleb
tagasi, mistéttu ei j&d ta tooriku kilge kinni.
Keevituskaar kustub.

Punktkeevitus eeee

1. Vajutage pdleti nupule.

V' Keevituskaar pisib seadistatud punktkeevituse
aja véltel ja kustub seejdrel.

2. Laske pdrast keevituskaare kustumist péleti nupp
lahti.
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Traadi etteande p66rdregulaator
Psérdregulaatoriga [38] saab teostada traadi ette-
ande téppiskorrigeerimist. Traadi etteannet juhitakse
automaatselt keevitusastmest l&htuvalt.

1. Séattige pédrdregulaator [38] 1-5 keevitusastme
korral véhemalt keskasendisse, et tagada piisa-
vat traadi etteannet.

2. Véhendage traadi efteannet, kui traat hakkab
tekitama tukumist.

3. Suurendage fraadi 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 lekoormatud. Laske
seadmel tihikéigul maha jahtuda.

Hooldus / Korrashoid

Tédhelepanu!
Puhastage seadet, kui elektritoite pistik
on vélja tdmmatud.

Hoidke seade ja ventilatsiooniavad
alati puhtad.

Kui seade peaks vaatamata hoolikatele tootmis- ja
kontrolltoimingutele rivist vélja langema, tuleb
lasta seda remontida volitatud Wirth t66riistade
klienditeenindusel.

Kaikide kissimuste korral ja varuosade tellimiseks,
palume kindlasti edastada seadme tiiibisildil oleva
seerianumbri.
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Arge visake seadet mingil juhul
tavalise majapidamisprigi hulka.
Utiliseerige seade padeva jaétme-
kaitlusettevtte véi teie kommunaalse
jaatmekaitleja kaudu. Jargige hetkel
kehtivaid eeskirju. Kahtluse korral
vétke Ghendust oma jaétmekaitle-
jaga. Suunake kaik pakkimismaterjalid keskkonna-
sdbralikku jaatmekaitlusesse.

Me pakume kéesolevale Wiirthi seadmele seadus-
likele ja riiklikele néuetele vastavat, ostukuupdevast
kehtivat garantiid (garantiidigust tdestavaks doku-
mendiks on arve véi saateleht).

Tekkinud puudused k&rvaldatakse asendamise

vdi remondi teel. Seadme oskamatust késitlemisest
tingitud puuduseid garantii ei hélma.

Néudeid tunnustatakse vaid juhul, kui seade lahtivat
mata kujul Wiirth i esindusele, Teie Wiirth i kaastés-
tajale véi Wiirth i poolt tunnustatud klienditeenindu-
sele Ule antakse.

Reserveeritud Sigus tehnilisteks muudatusteks.
Trikivigade eest ei véta me mingit vastutust.

Kui seade peaks vaatamata hoolikatele tootmis- ja
kontrolltoimingutele rivist vélja langema, tuleb lasta
seda remontida Wirth masterService teenindusel.
Kaikide kiisimuste korral ja varuosade tellimiseks,
palume kindlasti edastada seadme tiiibisildil oleva
seerianumbri.

Seadme kehtiva varuosade nimekirja v&ib leida
Internetist aadressilt
Jhttp://www.wuerth.com/partsmanager”

véi tellida ahimast Wirthi esindusest.
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C€ Vastavusdeklaratsioon

Me tunnistame omaenda vastutusel, et kéesolev
toode vastab jdrgnevatele normidele v&i normatiivse-
tele dokumentidele:

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

vastavalt direktiivi nduetele:

EL direktiiv
* 2011/65/EL
« 2014/35/EL
¢ 2014/30/EL
* 2019/1784/EL

Tehniline dokumentatsioon:

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

74653 Kinzelsau, Germany

A. éccuu%/ \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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JUsy pacdiy saugumui

Prie3 pradédamas naudoti jsigytq
prietaisq, perskaitykite $ig naudojimo
instrukcijq ir vadovaukités ja.
Naudojimo instrukcijq i$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
naudotojui ir kitiems asmenims.

Pastebéije transportavimo metu apgadintas detales,
informuokite tiekéjq.

AN

Saugos reikalavimai

Pastaba
Draudziama atlikti prietaiso pakeiti-
mus. Tokie pakeitimai gali bti asmeny
susizalojimo ir netinkamo veikimo
priezastimi.
Prietaiso remonto darbus leidZiama atlikti tik
igaliotiems ir apmokytiems asmenims. Siems
darbams visada naudokite Adolf Wiirth GmbH
& Co. KG originalias atsargines dalis. Taip
garantuojama, kad bus i3laikytas prietaiso
saugumas.
Prie$ pradédami virinti, i§ darbo zonos padalin-
kite skiediklius, tepaly 3alinimo priemones ir kitas
degias medziagas. Degias medZiagas, kuriy
negalite patraukti, uzenkite.
Suvirinkite fik tada, jei dulkiy, rogsties gary, dujy
arba lengvai uzsideganéiy medziagy koncentra-
cija aplinkos ore yra maza. Ypatingo atsargumo
reikia atliekant vamzdziy sistemy ir rezervuary,
kurivose yra arba buvo degiy skyséiy arba dujy,
remonto darbus.
Saugokite priefaisq nuo lietaus, purskiamo
skyscio ir pugiamy gary.
Niekada nevirinkite be suvirinimo skydelio.
Netoli esangius asmenis perspékite apie lanko
spindulius.
Naudokite finkamgq nusiurbimo jrenginj, skirtq
dujoms ir pjovimo metu susidariusiems garams.
Naudokite kvépavimo prietaisq, jei kyla pavojus
ikvépti suvirinimo arba pjovimo metu susida-
ranciy gary.
Jei darbo metu pazeidZiamas arba perpjau-
namas tinklo kabelis, kabelio nelieskite, o
nedelsiant istraukite tinklo kistukq. Niekada
nenaudokite prietaiso su pazeistu kabeliu.
Pasiekiamoije vietoje laikykite gesintuvg.
Baige suvirinimo darbus, atlikite gaisro kontrole
(zr. Nelaimingy atsitikimy prevencijos taisykles
(vok. UWV)).

®  Niekada nebandykite idardyti slégio mazinimo
voztuvo. Pakeiskite sugedusj slégio mazZinimo
voztuvg.

m  Atkreipkite démesj, kad jzeminimo laidas turéty
gerq ir fiesioginj kontakiq 3alia suvirinimo vietos.
Suvirinimo srovés nenukreipkite vir§ grandiniy,
rutuliniy guoliy, plieniniy lyny, apsauginiy
junggiy ir t. ., kadangi jie gali buti i3lydyti.

m  Prisitvirtinkite save ir pritvirtinkite prietaisq,
dirbdami prie aukstai esandiy arba pasvirusiy
padirbamy pavirsiy.

B Prietaisq leidZiama prijungti tik prie tinkamai jZe-
minto elekiros tinklo. (Trijy faziy keturiy laidy sis-
tema su jzemintu neutralivoju laidu arba vienos
fazés trijy laidy sistema su jzemintu neutralivoju
laidu). Ki3tukiniai lizdai ir ilgintuvai privalo buti
su veikian&ia apsaugine jungtimi.

m  Dévékite apsauginius drabuzius, mavékite
apsaugines odines pirstines ir ry3ékite oding
prijuoste.

®  Nedtitirpdykite suvirinimo aparatu uz3alusiy
vamzdziy arba linijy.

®m  Uzdaruose rezervuaruose, ribotomis naudojimo
sqlygomis ir esant didesniam elekiros pavojui
leidZiama naudoti ik tuos prietaisus, kurie
pazyméti[s| Zenklu.

®  Per darbo pertraukas igjunkite prietaisq ir uzda-
rykite dujy baliono voztuvg.

B Ant dujy baliono uzdékite apsaugine grandine,

kad balionas nenukristy.

Prie3 transportuodami nuimkite dujy baliong.

Prie3 keisdami pastatymo vietq arba atlikdami

techninés prieZioros darbus, itraukite tinklo

kistukq i3 kistukinio lizdo.

B Nezymékite prietaiso grezdami arba kniedy-

dami korpusq. Naudokite klijuojamus skydelius.

Naudokite tik originalius Wiirth

priedus ir atsargines dalis.
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Naudojimas pagal paskirti

Prietaisas skirtas plienui, aliuminivi 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. Pries
virindami uzdarykite $oninj 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-
mgja priemone arba naudokite antgalio apsaugine
pastq. Sios priemonés neleis prikepti suvirinimo
purslams. Purkkite jstrizai, kad neuZsikisty 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.)
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 kidtukas

15 |Zeminimo laidas

16 Jungtis su korpusu

17 Valdymo elementai

18 Rankena

19 Pavirsius ruoginiui padéti
*Netiekiama kartu su prietaisu

NVONOCURWN -
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4 ritinéliy pastoma (Il pav.)
20 Reguliavimo sraigtai

21 Svirtis

22 Vielos pastomos ritinélis

23 Palenkiamosios svirtys

24 Vielos jéjimo mygtukas

25 |¢jimo antgalis

Vielos eigos strypelis (1l pav.)
26 Uzkabinimo strypelis

27 Vyniojimo strypelis

28 Vielos stabdys

29 Fiksavimo verzlé

Vielinio elektrodo permontavimas (IV pav.)

30 4,0 mm ir 4,7 mm i3orinio skersmens PTFE arba
plastikiniy gysly fiksavimo jmova (= uZspaudimo
dalis)

31 ,0" formos ziedas 3,5 x 1,5 mm, neleidziantis
istekeéti dujoms

32 Gaubiamoiji verzlé

33 PTFE ir plastikinés gyslos

34 Atraminis vamzdis 4 mm i3orinio skersmens PTFE
ir plastikinems gysloms pakeicia plieninj kapilia-
rinj 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

Saugumo patikrinimas
pagal UVV

Komerciniais tikslais naudojamy suvirinimo aparaty
eksploatuotojas yra jpareigotas priklausomai nuo
naudojimo sqlygy reguliariai leisti tikrinti jrenginio
saugumgq pagal EN 60974-4. Wirth” rekomen-
duoija tikrinti kas 12 ménesiy.

Po jrenginio pakeitimo arba remonto reikia taip pat
patikrinti saugumgq. Dél netinkamai atlikto saugumo
patikrinimo pagal UVV, jrenginys gali suirti. Daugiau
informacijos apie saugumo tikrinimg pagal UVV
gausite jgaliotuosivose ,Wirth” techninés priezidros
punktuose.
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Keliamas triuksmas =

Prietaiso keliamas triukmo lygis yra mazesnis

nei 70 dB(A), esant normaliai apkrovai pagal

EN 60974-1, i$matavus auksciausiame darbiniame
taske.

Elektromagnetinis

suderinamumas (EMS)

Sis gaminys atitinka $iuo metu galiojan&ius EMS

standartus.

Laikykites $iy reikalavimy:

m D¢l didelio elektros energijos sunaudojimo,
suvirinimo aparatai gali sukelti trukdZius vie-
$ajame elektros tinkle. Todél jungtis prie finklo
privalo tenkinti reikalavimus, atsizvelgiant j
didZiausigjq pilnuting varzqg. Sgsajos su elekiros
tinklu (jungties prie elektros tinklo) didZiausioji
pilnutiné varza (Zu) nurodoma techninivose
duomenyse. Jei reikia, konsultuokités su elekiros
tinkly operatoriumi.

B Aparatas skirtas suvirinti tiek komercinémis, tiek
pramoninémis naudojimo sqlygomis (CISPR 11,
A klasé). Naudojant kitoje aplinkoje (pvz., gy-
venamuosiuose rajonuose), gali biti trukdoma
kitiems elektriniams prietaisams.
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Ruosiant eksploatuoti, gali kilti elektromagne-

tinés problemos:

tinklo jungiamuosivose laiduose, valdymo

linijose, signalizacijos ir telekomunikacijos

linijose arti suvirinimo aparato arba pjovimo
jrenginio;

televizinivose ir radiofoniniuose siystuvuose ir

imtuvuose;

kompiuterivose ir kituose valdymo jrenginivose;

komerciniy jrenginiy apsauginiuose jtaisuose

(pvz., avarinés signalizacijos sistemoje);

* dirdies stimuliatorivose ir klausos aparatuose;

kalibravimo ir matavimo jrenginivose;

prietaisuose su mazu atsparumu trukdZiams

Jei aplinkoje trukdoma kitiems jrenginiams, gali

reikéti jrengti papildomus ekranus.

B Nagrinéjama aplinka gali biti didesné nei
sklypo ribos. Tai priklauso nuo pastato konstruk-
cijos ir kity jome atliekamy darby.

Prietaisq naudokite tik pagal gamintojo duomenis ir

nurodymus. Prietaiso eksploatuotojas yra atsakingas

uZ prietaiso jrengimgq ir eksploatavimg. Jei kyla elek-
tromagnetiniy trukdziy, eksploatuotojas (atitinkamai
su gamintojo technine pagalba) yra atsakingas uz
iy pasalinimg.
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Techniniai duomenys

Art. 5952 352 350
Serijos numeris 951511689631010013
Gamybos metai 2021

Prietaiso pagaminimo metus galima nustatyti i§ jo serijos numerio, kurj rasite duomeny ploksteléje. I3 11-ojo
ir 12-ojo serijos numerio skaiciy atémus 10, gautas rezultatas reikd pagaminimo metus. (Pavyzdys: serijos

numeris xxxxxxxxxx3 1xxxxxx nurodo 2021 pagaminimo metus (31-10 = 21))

Suvirinimo srovés
iapazonas

Tui&iosios veikos jtampa
|tampos nustatymas

ED 100 %, 40 °C

ED 20 %, 40 °C

LydZiosios plieninés vielos
LydZiosios aliumininés vielos
Vielos padavimo greitis
Tinklo jtampa

Tinklo daznis

Tinklo apsauga

Maks. tinklo srovés
naudojimas

Maks. naudojamoiji galia
Galios koeficientas
Ausinimo rusis

Izoliaciniy medZiagy klasé
Apsaugos laipsnis

(IEC 529)

Degiklio tipas

Matmenrs

(ilgis x plotis x aukstis)

Svoris

Apsaugos klasé

Suvirinimo energijos 3altinio efektyvumas
esant maksimaliai veiksenos galiai

Nominali j&jimo jtampa U,

Maks. nominali jéjimo srové l1max

Maks. efektyvi jéjimo srové |44

Tusgiosios veikos jtampa Uy

Vartojamoiji galia be apkrovos (tuigigja eiga)

*ljungimo trukmé X 20%
Darbiné jtampa U, 31,5V
Suvirinimo srové |, 350 A
Suvirinimo srové | 21,5A
Energijos suvartojimas S, 14,9 kVA

25-350A/
15,3-31,5V
155-42,0V
24 pakopos
160 A

350 A

@ 0,6-1,6 mm
@ 1,0-1,6 mm
1-23 m/min
400V/3~
50/ 60 Hz
25 Atr/C
21,5A

14,9 kVA
0,89 cos ¢
F

F

IP23

ML 3800
830 x 390 x 620 mm

104 kg

D/
73 %

400 V
21,5 A
9,6 A
42V

33W

100%
22V
160 A
6,5A
4,5 kVA
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* Faktinio ir bendro darbo laiko santykis.

e WURTH

1 pastaba: Sis santykis yra tarp O ir 1 ir gali biti isreikstas procentais.
2 pastaba: Siame dokumente viso ciklo frukmé yra 10 minuéiy. Pavyzdziui, esant 60 % 6 minuéiy darbiniam

ciklam, tusciosios eigos laikas yra 4 minutés.

Darbinis ciklas nustatytas atliekant simuliacijg 40 °C temperatiroje.

Lygiaver&iy 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 [|/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.

Pries pradedant eksploatuoti

(1 pav.)

Degiklio prijungimas

1. Degiklio [1] centrinj kistukq [14] ikiskite | centri-

nj lizdg [13].

Izeminimo laido prijungimas

1. |zeminimo laidq [15] prijunkite prie jungties su
korpusu [16].

2. |zeminimo laidg [15] uZfiksuokite pasukdami
desine.

3. |zeminimo gnybtqg [12] pritvirtinkite prie suvirini-
mo stalo arba ruodinio gerai laidZioje vietoje.

IZeminimo gnybto pritvirtinimas

B |Zeminimo gnybtq [12] pritvirtinkite 3alia suviri-
nimo vietos.
Atkreipkite démesj, kad kontaktas tarp jZemi-
nimo gnybto ir ruoinio bty tvirtas ir laidus.

|Zeminimo gnybto nedékite ant
suvirinimo aparato arba dujy baliono,
kadangi priesingu atveju suvirinimo
srové kreipiama per apsauginiy
jung&iy kontaktus ir juos gali suardyti.
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Prijungimas prie elektros tinklo

|kiskite kistukq j tinkamgq kistukinj lizdg.
Saugikliai privalo atitikti techninius
duomenis.

Suvirinimo vielos rités jdéjimas (Il pav.)

1. Nuimkite 3onine dalj [11] ir atsukite tiksavimo
verzle [29] nuo vyniojimo strypelio [27].

2. Suvirinimo vielos rite uZmaukite ant vyniojimo
strypelio [27].
Atkreipkite démesj, kad uZsifiksuoty uzkabinimo
strypelis [26].
MazZoms suvirinimo vielos ritéms naudokite
adapter;.

3. Vielos stabdj [28] nustatykite taip, kad, atleidus
degiklio mygtukq, suvirinimo vielos rité nesisukty
i§ inercijos.

Vielinio elektrodo jstatymas (Il pav.)
I3sukite degiklio [1] srovés antgalj.

Atidarykite 3onine dalj [11].

Pastumkite j priekj @ svirtj [21].

Prakiskite vielinj elekirodq pro jéjimo antgalj
[25] ir centrinj lizdg [13]%@.

Palenkiamgsias svirtis [23] palenkite vieng nuo
kitos ir uzfiksuokite su svirtimis [21]

O AN



Prietaisq jjunkite pagrindiniu jungikliv [40].
IStieskite degiklio Zarng.

Paspauskite vielos jleidimo mygtukqg [24].
Nustatykite prispaudimo jégq reguliavimo sraig-
tais [20] taip, kad vielos pastimos ritinéliai [22]
dar prasisukty, kai suvirinimo vielos rité tvirtai
laikoma.

10. Nustatykite vielos pastimos ritinéliy [22] mazes-
ne prispaudimo jégq jéjimo antgalio puséje [25],
nei centrinio lizdo [13] puséje, kad padavimo
mechanizme vielinis elekirodas bity traukiamas.

VN

Viela neturi uzstrighi arba deformuotis.

11. Vielos jleidimo mygtukg [24] spauskite tol, kol
viela i3ljs i§ degiklio korpuso mazdaug 20 mm.

12. ] degiklj jsukite vielos storj atitinkantj srovés ant-
galj [1] ir nukirpkite kySantj vielos galq.

Apsauginiy dujy baliono prijungimas

1. Apsauginiy dujy baliong [3] pastatykite ant pa-
statymo plokstés ir pritvirtinkite jj apsaugine gran-
dine [2].

2. Kelis kartus trumpam atidarykite dujy baliono
voztuvq [4], kad bity iSpistos galimos esamos
purvo dalelés.

3. 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 varztu

[9] nustatykite dujy kiekj, paspaude degiklio

mygtukq.

Duijy kiekis rodomas debitmagiu [6].

Dujy kiekis = vielos skersmuo x 10 I/min.

v" Baliono turinys rodomas baliono turinio mano-
metru [5].

o s

Aparato pertvarkymas virinti su

aliuminine viela (I‘ pav.)

1. Vielos pastimos ritinélius [22] pakeiskite j tinka-
mus aliumininés vielos pastomos ritinélius.

2. Plieno degiklj pakeiskite j aliuminio degiklj, arba
plienine viding spyruokle pakeisti j plastiking gys-
lq [33].

3. I3 centrinio lizdo [13] pa3alinkite atraminj vamz-
dj [34].

4. Sutrumpinkite ky3anéiq plastiking gyslq [33] tiek,
kad ji siekty vielos pastomos ritinélj, ir uzmaukite
atitinkamai sutrumpintg Zalvarinj vamzdelj, ky-
3andiai plastikinei gyslai [33] stabilizuoti.

5. Uzverzkite degiklj ir jstatykite vielinj elektrodgq.

e WURTH

Kei¢iamy daliy uzsakymo kodai priklauso nuo
naudojamo degiklio tipo ir vielos skersmens,
ir juos galima rasti degiklio atsarginiy daliy
sqgrase.

Paruosimas eksploatuoti
(V1/ Vil pav.)

MM350 valdymas yra labai paprastas:

Vielos pastima automatiskai prisitaiko prie nustaty-
tos suvirinimo pakopos.

Vielos pastimq galima koreguoti rankiniv budu.

B Priefaisq jjunkite pagrindiniu jungikliv [40]. Par-
inkite 1 pakopq suvirinimo diapazonui su mazu
srovés stipriu arba 2 lygj suvirinimo diapazonui
su dideliu srovés stipriu.

v" Sviedia Zzalias kontrolinis tinklo indikatorius [36].

Pakopy perjungiklis [41] skirtas tiksliai suderinti

elektrodo ir medziagos suvirinimo galig.

Niekada neperjunkite suvirinimo metu!

Pakopy perjungikliv [41] sumazinkite suvirinimo
jtampaq, jei matomos jpjovos. Pakopy perjungi-
kliv [41] padidinkite suvirinimo jtampg, jei yra
matomas per didelis sitlés sustoréjimas.

Rezimo perjungiklis
ReZimo perjungikliv [39] pasirinkite norimq suviri-
nimo funkcijq:

2 takty suvirinimas i1

1. Laikykite nuspaude degiklio mygtuka.

V' Atidaromas dujy voztuvas. Automatiskai valdo-
mas vielos pastimos greitis, uzdegamas lankas.

2. Atleiskite degiklio mygtukg.

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 mygtukq.

V" Atidaromas dujy voztuvas. Automatiskai valdo-
mas vielos pastimos greitis, uzdegamas lankas.

2. Dar kartq trumpai paspauskite degiklio mygtuka.

v Vielos pastima sustabdoma, pasibaigia automa-
tiskai valdomas laisvojo degimo laikas. Viela
apdega, kad nelikty ruosinyje. Lankas uZgesta.
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Taskinis suvirinimas eeee

1. Paspauskite degiklio mygtukg.

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 automatiskai,
priklausomai nuo suvirinimo pakopos.

1. Esant 1-5 suvirinimo pakopai, reguliatoriy [38]
nustatykite j vidurine padét, kad bty uztikrinta
pakankama vielos pastima.

2. Jei viela susigrida, sumaZinkite vielos pastomg.

3. Vielos pastimqg padidinkite, jei lankas per karstas.

Taskinio suvirinimo trukmés regulia-

torius

®m  Su reguliatoriumi [37] nustatykite lanko degimo
trukme.

Perkrovos indikatorius

Jei nuspaudus degiklio mygtukq 3viecia kontrolinis
temperatiros indikatorius [35], prietaisas yra
perkrautas. Prietaisui leiskite atvesti, veikiant tu&igja
veika.

Vo

Techniné priezitra / priezitra

Démesio!
Prietaisq valykite tik iStrauke tinklo
kistukg.

Prietaisas ir ventiliacinés angos turi biti
visada $vards.

Jei, nepaisant kruopsciy gamybos ir tikrinimo
metody, prietaisas sugenda, remonto darbus reikia
leisti atlikti jgaliotosioms klienty aptarnavimo tarny-
bos dirbtuvéms, kurios remontuoja ,Wirth" jrankius.
Klausdami arba uzsakydami atsargines dalis batinai
nurodykite prekés kodq i§ prietaiso modelio lentelés.
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Nurodymai dél aplinkos

apsaugos

Prietaiso jokiu bidu neidmeskite
paprastas buitines atliekas. Prietaisq
utilizuokite perdirbimo jmonéje arba
komunalinéje utilizavimo jstaigoje.
Laikykités Siuo metu galiojangiy
jstatymy. Jei kyla abejoniy, kreipkités
i utilizavimo jstaigq. Visas pakuotés
medZiagas pristatykite perdirbti laikantis aplinkos
apsaugos reikalavimy.

Remdamiesi jstatymy ir nacionaliniais reikalavimais,
suteikiame Siam Wirth prietaisui garantijg, galio-
jangiq nuo pirkimo datos (jrodymu laikoma sgskaita
arba vaZtarastis).

Atsirade sutrikimai $alinami, pateikiant atsargines
dalis arba suremontuojant prietaisq. Garantija
netaikoma nuostoliams, atsiradusiems dél netinkamo
prietaiso naudojimo.

Pretenzijos gali biti priimamos tik jei neidardytas
prietaisas pateikiamas WURTH atstovybei, WURTH
agentui arba WURTH jgaliotai klienty aptarnavimo
tarnybai.

Galimi techniniai pakeitimai.

Mes neprisimame atsakomybés uz spausdinimo

klaidas.

Atsarginés dalys

Jei, nepaisant kruopsciy gamybos ir tikrinimo
metody, prietaisas sugenda, remonto darbus reikia
leisti atlikti ,Wiirth masterService".

Klausdami arba uzsakydami atsargines dalis butinai
nurodykite prekés kodgq i§ prietaiso modelio lentelés.
Naujausiq Sio prietaiso atsarginiy daliy sqrasq galite
rasti internete adresu
Jhttp://www.wuerth.com/partsmanager”

arba gauti artimiausioje ,Wirth" atstovybéije.
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C€ Atitikties deklaracija

Atsakingai deklaruojame, kad 3is gaminys afitinka
Sivos standartus arba norminius aktus:

Standartai
e 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 i:

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

74653 Kiinzelsau, 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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JUsu drosibai

Pirms uzsakt aparata lieto3anu,
izlasiet 3o lieto3anas instrukciju un
rikojieties atbilsto3i taja teiktajam.
Saglabaijiet darbibas instrukciju
vélakai izmanto$anai vai nodo3anai
nako3ajam ipasniekam.

BRIDINAJUMS - Pirms pirmas
ekspluatacijas uzsaksanas noteikti
jgizlasa Drosibas norades!

Ja netiek ievérota lietodanas instrukcija un drodibas
noradijumi, aparatd var rasties bojajumi, apdraudot
apardta lietotdja un citu personu drosibu.

Par transporté$anas bojajumiem nekavéjoties
zinojiet tirgotajam.

AN

Drosibas noradijumi

Norade
Ir aizliegts veikt iekartas parveidosa-
nu. Sadas izmainas var radit miesas
bojdjumus un nepareizu darbibu.
lekartas remontdarbus drikst veikt tikai personas,
kam fas ir uzticéts un kuras ir apmacitas. Turklat
vienmér ir jgizmanto Adolf Wiirth GmbH & Co.
KG originalas rezerves dalas. Tadgjadi tiek
nodrogindts, ka tiek saglabata iekartas dro3iba.
Pirms metinG$anas uzsak3anas no darba zonas
nofirit 3kidinatajus, attaukosanas lidzeklus un
citus dego3us materialus. Apsegt nekustigos
degosos materidlus.
Metiniet tikai tad, ja apkartéja vidé nav augsta
puteklus, skabju tvaiku, gazu vai uzliesmojosu
substanéu koncentracija. lpasi uzmanigiem jGbot
caurulvadu sistémas un tvertnu, kuras satur vai
kuras bijusi degosi skidrumi vai gézes, remont-
darbu laika.
Instruments jGsargd no lietus, Gdens 3akatdm
un tvaika.
Nekad nemetiniet bez metinGsanas maskas. Bri-
diniet sev apkart eso$as personas par elektriska
loka stariem.
Izmantojiet gazém un griesanas tvaikiem pie-
mérotu nosik3anas ierici. Izmantojiet elposanas
iekartu, ja pastav risks ieelpot metinGsanas vai
grie3anas tvaikus.
Ja stradéijot tiek bojats vai pardalits elektribas
vads, vadam nepieskarties, bet gan nekavéjo-
ties no kontakta izvilkt kontaktdak$u. Nekad
neizmantojiet iekartu ar bijatu vadu.
Noviefojiet sava tuvuma ugunsdzédamo apardtu.
P&c metingsanas darbu beigam veiciet ugunsbis-
tamibas parbaudi (skafit Negadijumu novér-
3anas priek3rakstus (NNP)).
Nekad neméginiet sadalit spiediena regulatoru.
Nomainiet bojatu spiediena regulatoru.

B Pievérst uzmanibu labam un tiesam detalu vadu
kontaktam tie3@ metinganas vietas tuvuma.
Metinasanas plasmu nevadit virs kédem, lodisu
gultniem, térauda dratim, zemé3anas vadiem
utt., jo tie var izkust.

B Straddjot uz augstam vai saliektam darba
virsmam, nofikséjiet iekartu.

m  lekartu drikst pieslégt tikai noteikumiem atbilstosi
sazemétam elektribas tiklam. (Trisfazu- etrvadu
sistéma ar sazemétu neitralo vadu vai vienas
fazes trisvadu sistéma ar sazemétu neitrélo
vadu). Kontaktiem un pagarinataja vadiem jabut
funkcionéjosiem sazemétiem vadiem.

m  Neésdjiet aizsargapgérbu, adas cimdus un adas
prieksautu.

®  Neatkauséjiet sasaludas caurules vai vadus ar
mefina3anas iekartas palidzibu.

B Aizvértas tvertnés, Sauros izmantosanas aps-
taklos un ar paaugstinatu elektribas apdraudé-
jumu drikst izmantot tikai iekartas ar [S] zimi.

B Darba pavzu laika izslédziet iekartu un aizveriet
balona vérstu.

B Ardrodibas kédi nofikséjiet gazes balonu pret
apgasanos.

®m Transporté$anai nonemiet gazes balonu.

B lzvelciet kontaktdak3u no kontakta pirms
maindt uzstadisanas vietu vai veicat darbus pie
iekartas.

B lerices apzimésanai apvalka neurbt un nepie-
vienot kniedes. Izmantojiet lim&jamas plaksnes.

m Atlauts lietot tikai firmas Wirth origi-
nalos piederumus un rezerves dalas.
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Noteikumiem atbilstosa lietosana

lekarta ir paredzéta terauda, aluminija un sakau-
séjumu metinG3anai ripnieciskos vai industrialos
izmanto$anas apstaklos.

Par bojajumiem, kas radusies noteiku-
miem neatbilsto$as izmanto$anas rezul-
tata, atbild operators.

lekarta ir elektroniski aizsargdita no pérslodzes.
Bezpakapiju slédzi nedarbinat zem slodzes. Pirms
metinG3anas aizveriet sanu vaku. Pirms metina3anas
detalu ar detajas vadu savienot ar iekartu.
Metina$anas 3|akatas no gazes sprauslas iek3gjam
maldm nofiriet ar piemérotu specidlu iekdrtu. Apsmi-
dziniet gazes sprauslas iek3&jo malu ar atdalidanas
[idzekli vai izmantojiet sprauslu aizsargpastu. Tas
aizkavé metina3anas $Jakatu 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 (1 att.)
Deglis

Drosina3anas keéde
Aizsarggadzes balons*
Gazes balona varsts
Tilpuma manometrs
Caurplides méritajs
Spiediena regulators
Aizsarggazes §|itene
Regulé3anas skrive
10 Transportéanas rullidi
11 Sanu daja

12 Zeméjuma knaibles
13 Centralais ieliktnis

14 Centrala kontaktdaksa
15 Detalas vads

16 Zeméjuma pieslégums
17 Vadibas elementi

18 Rokturis

19 Novietodanas laukums
* neiefilpst piegades komplekta

VONOCUBARWN -
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4-rullisu padeve (Il att.)
20 Regulédanas skrives

21 Atmetama svira

22 Stieples padeves rullitis
23 Pagriezama svira

24 Stieples ieejas tausting
25 leejas sprausla

Stieples gaitas tapa (Il att.)
26 Dzingjtapa

27 Gaitas tapa

28 Stieples bremzes

29 Aizspiesanas svira

Stieples elektrodu pérveidosana (IV att.)

30 Balsta nipelis (=aizspiesanas detala) PTFE- vai
plastmasas serdenim 4,0 mm un 4,7 mm &rgjam
diametram

31 O-gredzens 3,5 x 1,5 mm, lai novérstu gazes
nopladi

32 Uzliekams uzgrieznis

33 PTFE- un plastmasas serdeni

34 Balsta caurule PTFE- un plastmasas serdeniem
ar 4 mm aréjo diametru aizstaj térauda kapilara
cauruli centralaja piesleguma. Ar 4,7 mm argjo
diametru caurule nav.

Vadibas elementi(V/VI att.)

35 Temperatiras kontrolindikators

36 Tikla kontrolindikators

37 Punkta meting$anas ilguma grozamais regulators
38 Grozams regulators stieples padevei

39 Rezima izvéles slédzis

40 Galvenais sledzis

41 Pakapju sledzis

Rpnieciski izmantotas metina3anas iekartas ope-
ratoram ir pienakums, atkarib@ no izmanto3anas
regulari veikt iekartas dro3ibas parbaudi atbilstosi
EN 60974-4. Wiirth iesaka 12 ménesu parbaudes
terminu.

Ari péc iekartas izmainidanas vai remontdarbiem
javeic drosibas parbaude. Nepareizi veikta NNP
parbaude var izraisit iekartas sagrausanu. Sikaku
informaciju par metinasanas iekartu NNP parbaudi
varat iegot autorizétd Wiirth servisa atbalsta punkta.
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Troksnu emisija
lekartas trok3nu emisijas [imenis 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 pagreizajiem EMS standartiem.

leverojiet sekojoso:

B Nemot véra augsto stravas patérinu, meting-
$anas iekartas var izraistt frauc&jumus pub-
liskaja stravas fikla. Tapéc fikla pieslegumam
ir jaatbilst prasibam attieciba uz maksimali
pielavjamo fikla pretestibu. Stravas fikla (fikla
piesléguma) pieslégvietas maksimali pielaujamo
fikla pilno pretestibu (Zn.) norada tehniskajos
raditajos. Vajadzibas gadijumé sazinieties ar
tikla operatoru.

m Lekarta ir paredzéta meting3anai ropnieciskos,
ka ari industrialos izmanto3anas apstaklos
(CISPR 11 class A). Izmantojot cita vide (piem.,
dzivojama rajona) var tikt traucétas citas elek-
troierices.
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m  Elekiromagnétiskas problémas ekspluatacijas
laika var rasties:
¢ fikla vados, vadibas vados, signalvados un

telekomunikaciju vados metind3anas vai

griedanas iekartas tuvuma

televizijas un radio raiditdjos un uztvérgjos

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 fraucéjumiem

Ja apkartné tiek traucétas citas iekartas, var bit

nepiecieSama papildus ekranésana.

B Vérda nemama apkartne var stiepties arpus
zemes gabala robezam. Tas ir atkarigs no ékas
veida un citam taja notieko3ajam darbibam.

Stradaiiet ar iekartu saskana ar razotdja 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. 5952 352 350
Sérijas numurs 951511689631010013
RaZosSanas gads 2021

lerices razo$anas gadu var noteikt péc sérijas numura, kas atrodas uz datu plaksnites. Atnemot 10 no
skaitla, ko veido sérijas numura 11. un 12. cipars, tiek iegits raZzoSanas gads. (Piemérs: ja sérijas numurs ir
xxxxxxxxxx3 1 xxxxxx, tad razo3anas gads ir 2021 (31-10 = 21))

Metind3anas zona 25-350A/
153-31,5V

Tuk3gaitas spriegums 15,5-420V

Sprieguma regulédana 24 pakapes

ED 100 %, 40 °C 160 A

ED 20 %, 40 °C 350 A

metinamas stieples, térauds 0,6-1,6mm @

metindmas stieples, aluminijs 1,0-1,6 mm &

Stieplu padeves atrums 1-23 m/min

Tikla spriegums 400V/3~

Tikla frekvence 50/60 Hz

Tikla droginataijs 25 At/C

maks. fikla stravas patéring 21,5A

maks. patérina jauda 14,9 kVA

Jaudas faktors 0,89 cos ¢

Dzesé3anas veids F

[zolacijas materiala klase F

Aizsardzibas veids IP 23

(IEC 529)

Degsanas tips ML 3800

Izméri (gar. x pl. x augst.) 830 x 390 x 690 mm

Masa 104 kg

Izolacijas klase D/1

Lietderibas koeficients Metina3anas stravas 73 %

avots pie maksimala elektroenergijas patérina

Nominalais ieejas spriegums U, 400V

Maks. nominalé ieejas strava |1max 21,5A

Maks. efektiva ieejas strava |14 9,6 A

Tuksgaitas spriegums U 42V

Tukdgaitas elekiroenergijas patéring 33W

*lesleégsanas ilgums X 20% 100%

Darba spriegums U, 31,5V 22V

Metinasanas strava |y 350 A 160 A

MetinG3anas strava |, 21,5A 6,5 A

leejas jauda S, 14,9 kVA 4,5 kVA

* Faktiska darba laika un kopéja darba laika attieciba.

1. piezime: S attieciba ir starp O un 1 un to drikst izteikt procentos.

2. piezime: ST dokumenta nolkiem viens pilns darbibas cikls ir 10 min. Pieméram, ja ieslégsanas ilgums ir
60 % no darbibas cikla 6 minites péc kartas, tad tukigaitas laiks ir 4 mindtes.

leslégdanas ilgums tika noteikts 40° C temperatird, izmantojot simulaciju.

Lidzvértigu modelu saraksts: Nav

177



e WURTH

Papildu materialu vértibas

MIG-MAG aizsarggdazes daudzuma vértibas:
MAG metinag3ana: Stieples diametrs [mm] x 11,5 = Aizsarggazes daudzums [|/min]
MIG metind3ana: Stieples diametrs [mm] x 13,5 = Aizsarggazes daudzums [|/min]

Vértibas Kusanas daudzums Metinasanas stieple:
Stieples padeves atrums ir iestatams no 0,5 - 30 [m/min]
Stieples padeves atrums [m/min] *Specifisks stieples svars [g/m]
Metina3anas stieples svars [g/min]

Visi citi Ekodizaina direkfiva pieprasitie tehniskie dokumenti ir pieejami interneta vietné

Jhitp://www.wuerth.com/partsmanager” vai ari JUs tos varat pieprasit tuvakaja ,Wirth” filialé.

Pirms ekspluatacijas uzsaksanas Pieslégsana pie stravas tikla

(I att.) lespraudiet kontaktdak3u piemérota
kontakta.
Degla pieslegums Drosinatajam jGatbilst tehniskajiem
1. Piesledziet degla [1] centrdlo kontakidaksu [14] datiem.

pie centrald ielikinaa [13].
Metinasanas stieples spoles ievietosana

Detalas vada pieslégsana (II att.)
1. Piesledziet detalas vadu [15] pie zemé&juma pie- Nonemiet sanu detalu [11] un atskrivéjiet aizspie-
sléguma [16]. $anas sviras [29] pie gaitas tapas [27].
2. Detalas vadu [15] nofikséjiet ar vienu pagriezienu 2. Uzlieciet mefina3anas stieples spoli uz gaitas
pa labi. tapas [27].
3. Nostipriniet zeméjuma knaibles [12] pie mefina3a- Pievérsiet uzmanibu tam, lai dzinéjtapa [26]
nas galda vai detalas, lai bitu laba vadamiba. nofiks&jas.
Maz&kam mefingSanas stieples spolém izmantojiet
Zeméjuma knaiblu nostiprinasana adapteri.
®  Nostipriniet zem&juma knaibles [12] fiesd meting- 3. Noregulgjiet stieples bremzes [28] 13, lai palaiZot
3anas vietas tuvuma. degla taustinu, metina3anas stieples spole vairs ne-
Pievérsiet uzmanibu tam, lai starp zemé&juma kustas taisni.

knaiblém un detalu biitu labi vadoss savienojums.
Sheples elekirodu ievériana (Il att.)
Nenovietojiet zemé&juma knaibles uz Izskrovéijiet degla [1] strévas sprauslu.
metinasanas iekartas vai gazes balona, Atveriet sanu dalu [11].
jo metinG$anas strava var fikt vadita pa Salieciet atmetamo sviru [21] uz priek3u @
aizsargvadu savienojumiem un var fos Caur ieejas sprauslu [25] un centrélo ieliktni [13]
iznicingt. 2) ieveriet stieples elekirodus.
Atvéziet pagriezamas sviras [23] vienu no otras un
nofiks&jiet ar atmetamo sviru [21]
Pie galvend slédza [40] iesledziet iekartu.
Izstiepiet degla 3|oteni.
Nospiediet stieples ieejas taustinu [24].
Ar regulédanas skravém [20] noregulgjiet piespie-
3anas spiedienu 14, lai stieples padeves rullisi [22],
pieturot mefina3anas stieples spoli, vél izgrieZas.

VWONOo O AN~
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10. Stieples padeves rullisu [22] piespiesanas spiedie-
nu ieejas sprauslas pusé [25] noreguléjiet zemaku
neka centrald ielikina [13] pusé, lai stieples elektro-
dus padeves vienibas ietvaros turétu iestieptus.

Stieple nedrikst bit iespradusi vai
deforméta.

11. Spiediet stieples ieejas taustinu [24] tik ilgi, lidz stie-
ple degla kakling paradas apm. 20 mm.

12. Pie degla [1] pieskrivéiiet stieples biezumam at-
bilstodu stravas sprauslu un nogrieziet parpalikuso
stieples galu.

Aizsarggazes balona pievienosana

1. Aizsarggazes balonu [3] novietojiet uz novietoda-
nas plaksnes un nofiksgjiet to ar drogibas kedi [2].
Vairdikkart isi atveriet gazes balona vérstu [4], lai
izpUstu iesp&jams tur esoSos nefirumus.

Pieslédziet spiediena regulatoru [7] pie aizsarggd-
zes balona [3].

Pieskrovéjiet aizsarggazes $luteni [8] pie spiediena
regulatora [7].

Atveriet gazes balona varstu [4].

Ar nospiestu degla tausfinu pie spiediena regula-
tora [7] noregulédanas skrives [9] noregulsijiet
gazes daudzumu.

[Géizes daudzums tiek paradits caurplides méritja
6].

Gazes daudzums=stieples diametrs x 10
I/min.

v Balona tilpums tiek parddits pie tilpuma manomet-

ra [5].

NI NI

lekartas parveidosana metinasanai ar

aluminija stiepli (IV att.)

1. Nomainiet stieples padeves rulliti [22] pret piemé-
rotu aluminija sfieples padeves rulliti.

2. Nomainiet térauda degli pret aluminija degli, resp.,
nomainiet térauda iek3&jo spirdli pret plastmasas
serdeni [33].

3. Nonemiet balsta cauruli [34] centralaja ielikint
[13]

4. Saisiniet parkarusos plastmasas serdeni [33] ta,
lai tas ir pavisam ciedi pie stieples padeves rullia
un iebidiet atbilstodi saisinato stabilizé$anas misina
cauruli pari arpusé esodajom plastmasas serdenim
[33].

5. Pievelciet degli un ieveriet stieples elektrodus.
Nomainamo detalu pastfijuma numuri ir atkarigi
no izmantotd degla fipa un stieples diametra un
redzami deg|a rezerves dalu saraksta.
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Ekspluatacijas uzsaksana (VI/ VII

att.)

MM350 apkalposana ir vienkaria:

Stieples padeve tiek automditiski noreguléta péc iestafi-
tas metingdanas pakapes.

Stieples padevi var korigét manudli.

®  Pie galvend sledza [40] iesledziet iekartu. Izvélie-
ties 1. pakapi mefing3anai ar nelielu stravas speku
vai 2. pakapi metingdanai ar lielu stravas speku.
v Deg zalais fikla indikators [36].
Pakapiju slédzis [41] kalpo precizai metinGSanas
jaudas saskanosanai ar elekirodiem un materidlu.
Nekad nepérslégt metingdanas laika!

Samaziniet metindsanas spriegumu ar
pakapiju slédzi [41], ja ir redzama iededzinGsanas
iegriezums. Palieliniet mefing3anas spriegumu ar
pakapiju sledzi [41], ja ir redzams parak liels 3uves
pacélums.

Darba rezimu slédzis
Ar darba reZima slédzi [39] izvélieties vélamo meting-
$anas funkciju:

2- taktu metinasana ¥ 1

1. Turiet nospiestu degla taustinu.

V" Tiek atvérts gazes varsts. Automatiski tiek vadits
stieples padeves dtrums, tiek aizdedzinats elektris-
kais loks.

2. Palaidiet degla taustinu.

v Stieples padeve tiek apturéta, automatiski vaditais
brivas degsanas 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. Automatiski tiek vadits
stieples padeves atrums, tiek aizdedzinats elektris-
kais loks.

2. Atkal isi nospiediet degla taustinu.

v Stieples padeve tiek apturéta, automatiski vaditais
brivas degsanas laiks beidzas. Stieple nodeg, lai
detala nekas nepaliek. Elekiriskais loks nodziest.

Punktu metinasana eeee

1. Nospiediet deg|a taustinu.

v Elektriskais loks ir iestafito punkta metingdanas laiku
un péc fam izdziest.

2. Péc elekiriska loka izdzidanas palaidiet degla taus-
tinu.
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Grozams regulators stieples padevei
Ar grozamo regulatoru [38] var veikt stieples pade-
ves precizo korigésanu. Stieples padeve tiek vadita
automdtiski atkariba no metinGg3anas paképes.

1. Metina$anas pakapém 1.-5. novietojiet grozamo
regulatoru [38] vismaz uz vidéjo poziciju, lai no-
drodinatu pietiekamu stieples padevi.

2. Samaziniet stieples padevi, ja stieple tiek grosta.

3. Palieliniet stieples apdevi, ja ir parak karsts elek-
triskais loks.

Punkta metinasanas ilguma groza-

mais regulators

B Ar grozamo regulatoru [37] iestatiet elektriska
loka deg3anas ilgumu.

Parslodzes indikators

Ja nospiezot degla taustinu, iedegas temperatiras
kontroles indikators [35], iekarta ir parslogota.
lekartai laut tukdgaita atdzist.

Tehniska apkope/kopsana

Uzmanibu!
lekartu tiriet tikai ar izvilktu fikla kon-

taktdaksu.

lekartu un ventildcijas atveres visu laiku
turét firas.

Ja iekarta, neskatoties uz ripigu razo$anas un par-
baudes procediras ievérodanu, parstaj darboties,
remonts jauztic Wirth instrumentu klientu apkalpo3a-
nas dienestam.

Visu jautdjumu un rezerves dalu pasitidanas gadi-
juma, lidzu, noteikti miniet iekartas artikula numuru
kads tas noradits uz tehnisko datu plaksnites.
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Norades dabas aizsardzibai

Nekad neizmetiet iekartu kopa ar
normaliem sadzives atkritumiem.
lekartu utilizéjiet caur autorizétu
utilizé3anas uznémumu vai josu
pasvaldibas atkritumu utilizédanas
uznémuma. Nemiet véra aktuglos
speka eso3os noteikumus. Saubu
gadijuma sazinieties ar savu atkritumu utilizésanas
uznémumu. Visus iepakojuma materialus nododiet
videi draudzigai utilizé3anai.

Sim firmas WURTH razojumam fiek dota garantija
atbilstosi likuma prasibam, sakot no pardo3anas
datuma, kurd noradits pardosanas reking vai piega-
des kviti.

Izstraddjuma bojdjuma gadijuma tiek piegadats
jauns izstradajums vai tiek veikis izstradajuma
remonts. Garantijas saistfibas neattiecas uz bojaju-
miem, kuri radusies nepareizas izstraddjuma lieto3a-
nas rezultata.

Reklamacijas var tikt atzitas, ja ierice nesadalita tiek
nodota kada no Wirth - filialem, Jasu Wirth- aréja
dienesta darbiniekam vai kadai Wirth - autorizétai
klientu apkalpo$anas nodalai.

Paturétas tiesibas veikt tehniskas izmainas.

Par drukas kladam més neuznemamies nekadu

atbildibu.

Rezerves dalas

Ja iekarta, neskatoties uz ripigu razo3anas un par-
baudes procediras ievérodanu, parstaj darboties,
remonts jGuztic Wiirth master-Service.

Visu jautdjumu un rezerves dau pasifisanas gadi-
juma, lodzu, noteikti miniet iekartas artikula numury
kads tas norddits uz tehnisko datu plaksnites.
Aktudlais instrumenta rezerves dau saraksts ir
pieejams interneta
"http://www.wuerth.com/partsmanager”

vai ari o var pieprasit tuvakaja Wirth
parstavnieciba.
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C€ Atbilstibas pazinojums

Ar 30 pazinojam, ka izstradajums atbilst sekojoso
standartu un normafivo dokumentu prasibam:

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

atbilstosi direkfivas noteikumiem:

ES direktiva
* 2011/65/ES
¢ 2014/35/ES
¢ 2014/30/ES
¢ 2019/1784/ES

Tehniska dokumentécija:

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

74653 Kiinzelsau, Germany

A. éawu%/ \ﬂu O{;‘"\ 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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Onsa Bawen 6esonacHoctu

Mepen nepebiM nprmeretrem Bawero
YCTPOMCTBA NPOYMTAITE 3Ty MHCTPYKLIMIO
Mo 3KCMNYATALMM U AENCTBYMTE
COOTBETCTBEHHO. XPAHMTE 3Ty MHCTPYKLMIO
Mo 3KCMYATALMM [N NANbHEMLIETO NOMb3o-
BAHMS MW AN NOCTIEAYHOLLETO BNAAENbLA.

OCTOPOXXHO - lMepen nepabim BBONOM B

akennyatauuio obsisarensHo npountaiire

YKA3aHW4 NO TEXHWKE 693OHQCHOCTMI
Mpm HeBbINONHEHMM TPEBOBAHMI MHCTPYKLMM MO SKCNNYa-
Tauum 1 npasmn TEXHUKK 6e30|'ICICHOCTM BO3MOXHO NOBPEX-
feHne yCTpOlZCTBG, Qa TAOKXXe BO3HWMKHOBEHME ONACHOCTM Ang
06CRyXMBAKOLLETO NEPCOHANa W APYTMX nnu. [Mpu obHapy-
XKEHWM MOBPEXAEHMM, NONYYEHHbIX BO BPEMS TPAHCMOPTH-
POBKM, HEMENEHHO NPOMHPOPMMPYATE NPORABLIC.

Yxa3aHus no TtexHuke besonacHocTn

Ykasaxne

3anpeluaeTcs NPOBOAMT M3MEHEHMS

yctporctea. Takue U3MEHeHWs MoryT

NPUBECTM K TPOBMAM M HENPABMITLHOMY

GYHKLMOHMPOBAHHIO.
PeMOHT ycTpolicTBa paspelLaeTcs NpoBoauTh TONLKO
YNOAHOMOYEHHbIM HO 3TO W OByueHHbIM MMuaM. Mpu
3TOM HEOBXOIMMO WCTIONB3OBATH TONBKO OPUTHMHANbHBIE
sanvacm komnann Adolf Wirth GmbH & Co. KG.
310 noseonuT obecrneynTs 6e30NaCHOCTL YCTPOMCTEA.
Mepen Hauanom cBapouHbix Pabot ynanuts pac-
TBOPUTENM, OBEIKMPUBATENM 1 APYTME TOPIOUUE
BeLeCTBa M3 pabouest 30Hbl. Hakpbits Henog-
BUXHblE roptoune Beluected. Ceapoutblie pabotsl
NPOM3BOAMTL TONLKO B TOM ClTy4aE, ECMIU B OKPYKQ-
IOLLEM BO3YXE HET BLICOKOM KOHLIEHTPALMM MbiH,
NApOB KMUCAOT, [A308 MMM BOCMNAMEHSHOLMXCS
sewects. Ocobyro 0CTOPOXHOCTL HEOBXOAMMO
cobntonats Npu nposeneHik pabot ¢ TpyBHbIMM
CMCTEMAMM M EMKOCTIMM, KOTOPbIE COREPXKAT MMM
CONEPXANM FOPIOYME KMAKOCTU MM [Ci3bl.
He nonyckarite nonananms Ha YCTPOMCTBO NOKAEBOM
BObI 1 He 0BPabATHIBAITE €10 CTPYEM BOAbl MM NApA.
Hu B koem criyuae He Mpou3BoaMTE CBAPOUHbIE PO-
6Gorbl Be3 caapouHoro wyrka. [Npenynpenure nonen
B CBOEM OKPY>KEHMM 06 M3My4eHI CBAPOUHOM Ay,
MpUMeHSTs NOAXOASLUME BLITIKHbIE YCTPOMCTBA ANS
1030 1 NOPOB, BO3HWKAIOLUMX MU peske. B cryuae,
KOTAQ CyLLECTBYET ONACHOCT BAbIXQHHS NAPOB,
BO3HWKQIOLLMX MPH CBAPKE MITK PesKe, NpuMeHsiTe
AbIXATENbHbIM ANNAPAT.
Ecnu Bo Bpems paboTsl Gbin NoBpexaeH v nepepesan
ceTeBoM kabens, He Kacasch kabens, HeMeaneHHo Bbl-
HyTb CETEBOM LLTEKEP M3 pO3eTkM. Hit B koeM criyyae He
MCTIONB30BATH YCTPOMCTBO C MNOBPEXAEHHbIM KAGETIEM.
B npenenax HOCAraeMOCTM PASMECTITE OTHETYLIMTETTb.
Mocne okoHYaHMs cBapoUHbIX pabot nposeanTe
NPOTUBONOXAPHbIF KOHTPONb (cM. TpaBuna TexHmku
6e30nacHocTH).

B Hu B koem cnyuae He mbiTaiTecs pasobpars
penyKUMOHHbIM knanaH. HencrpasHsii penykum-
OHHbIM KNANQH NOANEXMT 3aMeHe.

B Obecneunts HaMMUKE XOPOLLETO W MPSMOTO KOHTAKTA
kabens 303eMneHms B HEMOCPEACTBEHHOM BAM3OCTU ¢
MecTom caapku. He nonasath cBapouHbiv Tok yepes
Lieny, NOALWMMHMKM, CTAMbHbIE TPOChI, 3ALLMTHbIE NPO-
BOJICI, MOCKOMbKY OHM MOTYT POCTNOBMTLCS.

B Paboras Ha BbICOKOPACTIONOXEHHBIX W HAKMOHHBIX Pa-
Boumx noBepxHOCTaX, obesonacsTe cebs 1 YCTPOCTBO.

B YCTpOWACTBO paspeLlaercs NOAKMoUaTh TOMbKO K
3MNEKTPUYECKOM CETH, KOTOPAS 3A3EMNEHA HaAme-
xawmm o6pazom. (TpexdasHas yeTsipexnposoaHas
CUCTEMA C 303eMNEHHBIM HyNneBbIM NPOBOAOM MU
onHoa3Had TPEXNPOBOAHAS CMCTEMA C 3a3eM-
neHHbIM HynessiM Nposogom). PoseTka W yanmuu-
TeNbHbIN Kabenb RONXHbI UMETb GYHKLMOHUPYHOLIMI
3QWMTHBIM NPOBON.

B Vicnonbsyitre 3aumTHyt0 OfeXMy, KOXaHble nep-
YaTKM M KOXKAHBIN apTyK.

B He pasmopaxusaitte samepaiume Tpy6bl uin Tpy6o-
NpOBOMbI NPM MOMOLLM CBAPOYHOTO ANMnapaTa.

| | B 3AKPbITbIX EMKOCTAX, B OTPAHMYEHHBIX YCNOBMAX
NPUMEHEHMS 1 MPU NOBbILIEHHOM 3MEKTPUYECKOM
ONACHOCTM PA3PeLLEHO 3KCMYATUPOBATH TONLKO
YCTPOWCTBA €O 3HAKOM [ S].

B [pu nepepsiBax B paboTe BLIKMKOYANTE YCTPOMCTBO U
NepeKpbIBaKTE BEHTMITL BANNOHA ANg CKATOrO ra3a.

B [penoxpaHsiiTe ra3osbii 6ANNOH OT ONPOKMALI-
BAHMS MPU NOMOLLM NPENOXPAHMUTENBHOM LIENOUKM.

B [lpu TpaHCOPTMPOBKE CHUMANTE [30BbIM GANNOH.

B [lepen Tem, kak NOMEHSTb MECTO CBAPKM MN
NPOM3BOANTL PaBOThl HA CBAPOYHOM annapaTe,
BbIHBTE CETEBOM LUTEKEP M3 PO3ETKM.

B 3anpelaercs nenarb B KOPMyce OTBEPCTUS N
YCTOHABAMBATH 30KAENKM ANS MapKkMpoBKu. Me-
MOMNb3yHTe CAMOKNEIOLMECS TABAMUKH.

u  WUcnonb3ayiite ToNbKO OpUrMHAbHBIE NPY-
HaaneXxHocTH v 3anyact komnanun Wiirth,
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UcnonbzoBaHue no HA3HAYEHUIO

YCTpOﬁCTBO NpenHAasHa4YeHo ang CBApKK ctanu,
ANFOMUHKMA U CNNABOB, KAK B PEMECIEHHbIX, TAK U B
MPOMBIWNEHHbIX YCNOBUAX NPUMEHEHMUS.

3a ywep6, BO3HMKILMIA BcieACTBME UCNONb-
30BAHUS HE MO HA3HAUYEHUIO, OTBEeuaeT
nonb3oBarenb.

YCTPOMCTBO OCHALLEHO 3NEKTPOHHOM 3ALUMTOM OT
neperpysku. Hecmotps Ha 310, He nepekmtouaiire
NO3MLIMOHHbIM NepekntodaTens nof Harpyskoit. MNepen
npoBeneHMeM CBaPOUHbIX paboT 3akpokTe Boko-

BYIO KpbilKy. [lepen cBapkoi coeamHute getans
YCTPOMCTBOM MM NoMoLum Kabens 3a3eMneHus.
CaapouHble 6pbI3ri ¢ BHYTPEHHEN CTEHKM [A30BOTO
Conna yaansts Npu NOMOLLM COOTBETCTBYHOLLMX
cneunanbHbIX K]'IeLLl,el:I. HOHeCMTe HQ BHyTpeHHIOIO
CTEHKY [A30BOTO COMMA PA3AENUTENBHOE CPENCTBO
UM UCIOMb3YMTE NS 3TOTO 3AWMTHYHO NACTY AN
conen. 310 ByaeT NpPensTCTBOBAT NPUIOPAHMIO
CBAPOYHbIX BpbI3r. CPEACTBO HAHOCHTE HAKNOHHO,
4TO6bI 136EXXATh 3ACOPEHMS BLIXOLHbIX OTBEPCTUIA
AN 30LWMTHOTO ra3a.

Mpw norpyske yCTpOMCTBA pAspeLeHO NOLHUMATL
€r0 TOMLKO 30 NPEAYCMOTPEHHYIO pykosTKy. He
NOOHMMAIATE YCTPOMCTBO 3a KOPMYC MPH MOMOLUM
BMIOYHOTO MOTPY3UMKQA MMM OHANOTUYHBIX YCTPOMCTB.

CeapouHbiit annapar (puc. 1)
[openka
MNpenoxpanutensHas Lenouka
BannoH ¢ 3awutHbIM razom™
Bewtmns rasosoro 6annona™®
Matometp

Pacxonomep

PenyKkumoHHbIM knanaH
LUnaHr sawwutHoro rasa
PerynupoBouHbii BUAHT

10 Ponukm

11 BbokosuHa

12 3asemnsiowmi 3axmm

13 LlentpansHbii passem

14 LenTpansHbii wrekep

15 Kabenb 3a3emnetms

16 Mecro noakniouenns kabens sasemnems
17 SneMeHTsl ynpasnenus

18 Pykostka

19 Mecro ans pasMmelLeHus ropenku
*He Bxoamt B 06veM noctasku
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4-ponukosas nopaua (puc. Il)
20 PerynupoBouHbie BUHTI

21 llepekunHor poiyar

22 Ponuk nopaum npoBonoku

23 [loBopoTHble pbiuark

24 KHorka nonaum npoBonokm
25 BxonHoe conno

OnpaBka Ans pasmarbiBaHus nposonoku (puc. 1)
26 OripaBka ¢ TOpLEBbIM MOBOOKOM

27 Pasmatbisatollas onpaska

28 Topmos

29 Dukcupyrowas rakka

YcraHoBKa npoBonouHoro anekTpoaa (puc. V)

30 Oukcrpyrowmit Hunnens (=3axmm) cepauesmH
u3 PTFE unu nnactmaccs! ans Hapy>xHoro ama-
Mmetpa 4,0 MM 1 4,7 MM

31 YnnotHurenbHoe KONbLO KPYIOro ceyeHms
3,5 x 1,5 MM, npenoTspallatollee yTeuky rasa

32 HakugHas rarka

33 Cepaouesutsbl 3 PTFE 1 nnactmaccs!

34 3awmtHas pybka ans cepauesut ms PTFE 1
NNACTMACChl C HAPYKHbIM AMAMETPOM 4 MM
30MeHSeT KanunnapHyto Tpy6bKy M3 cTanm B
LeHTpankHOM noakntoueHmu. [Mpu HapyxHoM
anametpe 4,7 MM TpyBKa oTcyTcTByer.

dnemeHnTb! ynpasnenus (puc. V/VI)

35 KoHTponsHbIM MHAMKATOP TeMneparypsl

36 KoHTponbHbIM MHOMKATOP CeTn

37 [MoBOPOTHBIN PerynaTop Ans yCTAHOBKM NPo-
AOMXMUTENBHOCTM TOYEYHOM CBAPKM

38 [ToBOPOTHLIN pPerynaTop ans PerynmMpoBKM no-
AQYM 3NEKTPOOHOM MPOBONOKM

39 MHOroMo3MUMOHHbIM NepeKntoYaTENb PEXMMOB

40 InasHel BEIKIOYATEND

41 TosuumoHHbIM Nepekntoyatens

MpoBepka npaBun TeXHNKU

6e3onacHocTH

[Monb3oBaTens CBAPOUHbIX AMMAPATOB, MCMONb3yEMbIX B
NPOMBILAEHHOCTH, OBS3OH B 30BMCMMOCTM OT YCTIOBMI SKC-
NAyaTauMm PerynspHo NPOBOAMTL NPOBEPKY 6e30MacHoCTH
ycrpovicte comacto EN 60974-4. Pekomennyembiit komna-
Huer Wiirth cpok nposepku coctasnset 12 mecsues.
Mocne BHECEHMS M3MEHEHMIT M PEMOHTA YCTPOMCTBA HEO6-
XOMMMO TaKXe NpoBeCTM Nposepky Hesonactoctu. Mpo-
BELEHHAS HEHAMNEXALUMM OBPA3OM MPOBEPKA MPABHMA
TEXHWKM BE30NACHOCTU MOXET NPMBECTM K MOBPEXAEHUIO
yctpoiicrea. bonee nonpobHbie cenerms o nposepkax
TeXHWKM BE30NACHOCTM KACATENbHO CBAPOUHbIX ANNAPATOB
MO>HO MOMyYTb B ABTOPUIMPOBAHHBIX CEPBMCHbIX TOYKAX
komnamu Wirth.
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YposeHb WwyMa yctpotictea coctaenset Meree 70 nb
(A), BaHHbIE M3MEpPEHBI MPK HOPMANBHOM HArpy3ke
comnacto EN 60974-1 B MakcmmanbHom pabouert
TouKe.

DneKTpoOMArHuTHas

coBmecTumoctb (IMC)

IlaHHoe m3nenme cooTBETCTBYET NEMCTBYIOLLMM B

HacToswee BpeMs craHaaptam no IMC.

Yuuteiaiite cnenytoulee:

B B cBs3m ¢ BbICOKMM NOTpebneHreM Toka cea-
POUHbIE ANNAPATLI MOTYT BbiTb MPUUMHOM HEMC-

NPABHOCTEMN OBLIECTBEHHOM 3NEKTPUIECKONM CETM.

lMoaToMy Npy NOOKIOUEHUM B CETb HEOBXOAMMO
cobnionats TPeBOBAHMS B OTHOLEHUM MAKCH-
MQnbHO BOMYCTMMOTO NOMHOTO COMPOTUBAEHMS
ce™. MaKcHManbHOROMYCTMMOE NONHOe Conpo-
BneHue uenm (Z,q) uHtepderica otHocutensHO
aneKkTpoceTH (MomKNKo-UeHMs K CeTH) yKasbiBaeTcs
B TEXHMUYECKMX XapakTepucTikax. [pu He-
06X0AMMOCTH MPOKOHCYMLTUPYMTECH C CETEBbIM
onepaTopom..

B YCTPOMCTBO NPeaHA3HAYEHO Ans CBAPKM KaK B
PEeMECNEHHbIX, TOK M B MPOMBILLAEHHbIX YCNOBMAX
npumerenns (CISPR 11, knacc A). Mpu npu-
MeHEeHUM B APYTOM OKPYXeHuu (Hanpumep, B
XMIbIX PAMOHAX) OHO MOXKET OKO3bIBATH MOMEXM
Ha paBoTy APYUX BNEKTPUUECKMX YCTPOMCTB.
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Mpw BBOLDE B 3KCNNYATALMIO MOTYT BO3HUKHYTH

3HeKTpOMOrHMTHb|e |'|p06l'|eMb| B:

* MOABOAKE CETU, NIMHUIX YNIPABAEHMS,

CUTHANbHBLIX U TeﬂeKOMMyHMKGLI,VIOHHbIX

NUHUAX BEAM3N CBAPOYHOTO MMM PEXYLUErO

060pynoBaHMs

Tene- U PANMONEPEAaATIMKAX M MPUEMHMKAX

KOMMbIOTEPAX M APYTMX YCTPOMCTBAX YNPABNEHHS

3AWMTHBIX I'IpMCHOCO6J'IeHl4ﬂX ﬂpOMbILLIﬂeHHbIX

YCTPOVCTB (HAMPUMEP, ABAPMIMHBIX CUTHANM3ALMSX)

* KAPAMOCTUMYNSTOPAX M CIYXOBbIX ANMNAPaA-

Tax

* YCTPOMCTBAX ANg KAnMBPOBKM AU U3MEpe-

HUM

B NpUBOPAX CO CAULIKOM cnabort NoMexoy-

CTOMUYMBOCTBIO

Ecnu Habriopatotcs nomexwm ans ApYrMx OKPyXa-

IOLUMX YCTPOWMCTB, MOTYT NOTPEBOBATLCS NOMONHM-

TeNbHbIE 3ALMTHBIE SKPAHBI.

B PaccmarpuBaemoe oKpyXXeHUe MOXeT Npo-
CTMPATLCH 30 Npeaenbl 3eMenbHOro yuacTka.
3T0 30BMCHT OT CTPYKTYpPbI 30AHUS U OPYTUX
OCYLECTBNIEMbIX TAM BUOOB AESTEMNBHOCTM.

Skennyartmpyitre yCTpOMCTBO B COOTBETCTBMM C AAH-

HBIMM W YKO3aHWMIMM npoussoamTens. [lomnbsosatens

YCTPOMCTBA HECET OTBETCTBEHHOCTb 30 €10 YCTAHOBKY

u akennyaraumto. Ecnn Habniopatotes anektpo-

MQrHUTHbIE MOMEXM, TO NOMb30BaTENb (BOIMOXHO C

MCMONb30BAHMEM TEXHUYECKOM NMOMOLLM NPOU3BOLOM-

Tens) ABNIETCA OTBETCTBEHHBIM 30 MX YCTPAHEHME.
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TexHuueckue agaHHbIE

ApT. Ne 5952352 350
CepmiiHblit Homep 951511689631010013
Foa uarorosnenuns 2021

l'on BINYCKA YCTPOMCTBA MOXHO OMPeaenuTh No CEPMItHOMY HOMEPY, KOTOPbIA YKA3AH HA MACMOPTHOM
1abnmuke. 11-9 1 12-9 undpsl cepuittoro Homepa munyc 10 osHauator roa seinycka. (Mpumep:
CepUIHBIN HoMep xxxxxxxxxx3 1xxxxxx osHauaet rog Beinycka 2021 (31-10 = 21}))

Iunanason ceapku 25-350 A/
153-31,58
HanpsxeHue xonocroro xona 155-42,0B
Perynuposka Hanps>xeHus 24 yposHs
ED 100 %, 40 °C 160 A
ED 20 %, 40 °C 350 A
lMpuronHas ang ceapku NPoBoONoka, crans 20,6-1,6 Mm
[MpuronHas ans ceapkM Nposonoka, anomu- @1,0-1,6 Mmm
HUM
CkopocTb noaaym npoBonoku 1-23 M/MuH
Certesoe HanpsxeHWe 400B/37
Yacrota cetm 50/60 Iy
3awmra cetm 25 Atr/C
Makc. notpebnetue toka 21,5A
Make. notpebnsemas MowwHoCTs 14,9 x<BA
KoadduumeHt MowwHocTH 0,89 cos ¢
Buo oxnaxaenus F
Knacc msonsumm F
Crenens 3awmtel (IEC 529) IP 23
Tun ropenku ML 3800
Pasmepsi (O x LU x B) 830 x 390 x 690 mm
Bec 104 kr
Knacc sawmtsi D/
D¢ PeKTUBHOCT MCTOUHMKA CBAPOYHOTO TOKA 73 %
NPY MAOKCUMANLHOM NOTpebneHmn aHepru
HomwuHaneHoe BxonHoe Hanpsxxerue U, 400 V
Makc. HOMUMHARbHBIM BXOAHOM TOK |1max 21,5A
Makc. adpdekTUBHBIM BXOAHOM TOK |14 9,6 A
HanpsxeHue Ha xonoctom xomy Ug 42V
MouHocTs Ha xonoctom xony 33W
*TNpononxutensHocTb BkoueHns X 20% 100%
Pabouee Hanpsxerne Uy 31,5V 22V
CeapouHbii Tok |p 350 A 160 A
Ceapoutbii Tok |y 21,5A 6,5 A
Motpebnsemas MowHoCTs Sy 14,9 kVA 4,5 kVA

* OtHoweHue pakTnueckoro pabouero Bpemeri k obiemy pabouemy BpeMeHu.

Mpumeuatme 1. 10 cootHoweHmne coctasnset or O 0o 1 1 MoXeT BbiTh BLIPAKEHO B MPOLEHTAX.
MprmMeyatme 2. B 3ToM noKyMeHTE NPOAOIXMUTENLHOCTb MOMHOTO UMKNA coctaenset 10 MuHYT.
Hanpumep, ecnn npogonkurensHocTs BkntoueHus coctasnset 60% oT BpeMeHu HenpepbiBHOM HATPy3KH,
10 ecTb & MMHYT, BpEMS MPOCTOS COCTABASET 4 MMHYTbI.

MponomxumtensHocTs BKNtOUeHMs Bbina onpeneneHa nytem monenuposatus npu 40 °C.

CnmMcok 3KBUBANEHTHBIX Mopnenemn: Het
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opMeHTHPOBOHHbIe 3HaUYeHusa Ang NnpucagouyHbixX matepuanos

OpHeHTUPOBOUHOE KOIMUECTBO 3awutHoro rasa ana MIG/MAG-ceapku:
MAG-ceapka: Ouametp nposonoku [mm] x 11,5 = Konunuectso sawmrtHoro rasa [|/min]
MIG-ceapka: Ouametp nposonoku [mm] x 13,5 = Konuuectso 3awmtroro raza [|/min]

OpHEHTUPOBOUHOE KOJIMUECTBO PACM/IABNEHHOW CBAPOUHOW NPOBONOKM:
CkopocTs nopaum nposonoku perynupyetcs B auanasone 0,5-30 m/muH.
CkopocTts nopaum nposonoku [m/min] *YaensHbit sec nposonokm [g/m]

Bec ceapouroit nposonoku [g/min]

Bce ocranbHbie TexHUyeckme AOKYMEHTbI, Tpe6yeMb|e [MocraHosnexuem no 3KOonorMyeckomy

NPOEKTUPOBAHMIO 3NEKTPONOTPEbNSIoLLEN NPORYKLUMM, MOXHO HAMTH B MHTepHeTe no aapecy:
http://www.wuerth.com/partsmanager unu sanpocuts B 6nuxariwuem dunuane Wiirth.

HepeA BBOAOM B 3SKcnayaraiLuio

(puc. 1)

Mopkniouenue ropenkun
1. Moakniouute uentpansHbit wrekep [14] ropenku
[1] k uertpansHomy pazsemy [13].

Moaxniouenne kabens sasemneHns

1. Mopkmtounte kabens 3asemnenms [15] k mecty
nonknoueHus kabens sazemnenms [16].

2. TloeopoTom BrpaBo 3akpenute kabenb 3azemne-
ums [15].

3. 3akpenure sasemnsiowmit saxum [12] Ha cea-
POYHOM CTONE MK AeTanu, obecneums XopoLmi
KOHTQKT.

ernneuue 3a3emMmnsdoLlero saxmma
B 3akpenute sasemnatowwpit saxmm [12] 8 venocpen-
cTBeHHOM BnmsocTn ot mecta ceapku. Obecneuste
MPOYHbIM, XOPOLLO MPOBOASLLMM TOK KOHTAKT MEXAY
303EMISIOLLMM 30)KMMOM M OETANbIO.
He knaaumre 3a3emnsaiowmit 30kKMM Ha
CBAPOYHBIM QNMNAPAT UMK FA30BbIN
6anmoH, B NPOTMBHOM Crlyyde CBAPOY-
HbIM TOK MOMAET Yepe3 CoennHEHMS
30LMTHOTO MPOBOAA M MOXET MX
NOBPEAUTD.

MopaxnioueHne K 3NeKTpUUECKOM ceTH

Bcrasste wirekep B cootsetcBytoLLYytO
posetky. [penoxpaHuTtens nomxeH
COOTBETCTBOBATb TEXHUUECKMM
XAPAKTEPUCTUKAM.

YcTaHOBKA KATYLUKM € 3NEKTPOAHON Npo-

Bonokoii (puc. Il)

1. Chumure 6okoeury [11] u otkpymute dukcupyto-
wyto raviky [29] pasmatsisarowert onpaskm [27].

2. HaneHsTe KaTyluKy ¢ 3n€KTPOAHOM NPOBONOKOM
Ha pasmaTsisatolLyto onpasky [27].
O6patiTe BHUMAHME Ha TO, 4ToBbI ONPABKA C
TopuesbiM nosoakom [26] sawenkHynacs.
[lns ManeHbkux KaTyLLeK C 3neKTPORHOM NPOBO-
NIOKOM MCronb3yHTe anantep.

3. Ycranosute Topmos [28] takim obpasom, utobsl npu
OTNYCKAHWM KHOMKM FOPENKM KATYLIKO C 3MEKTPOIHOM
MPOBONOKOM CPa3y MPEKPALLANA BPALLEHME.

BraruBaHue MPOBOJIOUHOrO 3/1eKTpoAa
(puc. )
1. Bbikpymute Tokonoasogawumi MyHawTyk ropenku [1].
Orkporire 6okosury [11].

Otkmhbte nepekmaror poiuar [21] snepen @.
[MpoTaHMTE MPOBONOUHBIM SNEKTPOA Yepe3 BXOM-
Hoe conno [25] 1 uertpansHbirt passem [13] @.
Passenute noeopottsie peiuarm [23] & pastbie
CTOPOHbI M 3aUKCUPYHTE NPM NOMOLLM NEPEKMT-
Hbix pbivaros [21] @ @.

Bkritounte yCTPOMCTBO MpM MOMOLUM [MABHOTO Bbl-
knrouatens [40].

PacraHure wnaHr ropenku.

Haxmure Ha kHonky nopaum nposonoku [24].
Orperynupyiite AGBNEHWME MPMKMMA MPU MOMO-
WM perynnposoutbix BuHtos [20] Takum obpa-
30M, UTOBbI MPU YOEPXKAHWM KATYLIKKM C 3MEKTPO-
OHOM MPOBONIOKOM PONMKM MOLAAYM MPOBONOKM
[22] ewwe nposopaumsanmce.
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VXN O



10. Otperynupy’ite naBneHMe NPUXMMA POAMKOB NO-
naum nposonoku [22] takmum obpazom, utobel co
cTopoHbl BxopHoro conna [25] oHo 6bino meHs-
Lue, YeM CO CTOPOHbI LieHTpansHoro passema [13],
3T0 MO3BOMMT TAHYTb MPOBONOYHBIN 3INEKTPOA,
YOEpXUBAS €70 BHYTPU MEXAHM3MA MOAAYM.

MpoBonoka He ROMXHA GbiTh
3auemneHa M nebopMUpOBaHa.

11. Haxmute 1 ynepxuearite KHONKy nonayu npo-
sonoku [24], noka nposonoka He Bbifiger w3
rycaka ropenku npumepHo Ha 20 MM.

12. Hakpymre Ha ropenky [1] Tokonomsoaswmit
MYHOITYK, COOTBETCTBYIOLLMIA TOMNLMHE NPOBONO-
KM 1 0BPEXbTE BbICTYMAIOLMIA KOHEL| MPOBONOKM.

noAK’"oqu"e 6annoHa ¢ 3CALWMUTHDbIM ra3om

1. YcraHosure 6annoH ¢ sawwmthbim rasom [3] Ha
NOACTABKY M 3ALUMTHTE €70 NPM NOMOLUM NPERo-
xpaHutensHol Lenouku [2].

2. Heckonbko pas KpaTkoBpeMEHHO OTKpPOHTE BEH-

Mnb rasosoro 6annowa [4], utobei BbiayTs MMe-

IOLYMECS YACTMLbI TPS3M.

Moakntoumte pepykumonHbiit knanat [7] k 6an-

noHy ¢ 3awmtHbIM razom [3].

MpukpyTuTe wnakr sawmtHoro rasa [8] k peayk-

umonHoMy knanany [7].

Ortkpovite BeHtuns rasosoro 6annoxa [4].

Otperynumpyite KOAMUYECTBO FA30, BEIXOAILUETO

NPM HAXATOM KHOMKE FOPENKM, MPY MOMOLM

perynuposouroro suHta [9] peaykumonHoro

knanana [7]. Konuuectso rasa otobpaxaercs Ha

pacxonomepe [6].

Konuuecrso rasa = guameTp npoBonoku x

10 n/mun.

v' Obuem Gannoa orobpaxaertcs Ha maxometpe [5].

NepeobopyAosaHue ycTpoiictea ans csapku

anoMMHEBON NpoBoNoKoii (puc. IV)

1. 3amenute ponmk noaaum nposonoku [22] wa nog-
XORAMI POMMK MORAYM OTFOMUHMEBOM MPOBONOKM.

2. 3ameHute ropenky ANs CTANM HA ropenky Ans
QMIOMMHMA, O TOKXE CTAMbHYIO BHYTPEHHIOHO
CrMpanb Ha NAAcTUkysyto cepauesnty [33].

3. Ynanure sawmtHyto Tpy6ky [34] uentpansHoro
passema [13].

4. YxopoTuTte BbICTYNAIOWYIO MAACTUKOBYIO Ceph-
uesmHy [33] takmum obpasom, utobsl oHa noT-
HO anﬂeanO K pOnMKy nooayn rlpOBOnOKM 4
HOAeHbTe COOTBETCTBYIOWMM OBPA3OM YKOPO-
YeHHYO NaTyHHYO Tpy6Ky Ans crabunmsaumm Ha
BbICTYNQIOWYIO NNACTHKOBYtO cepauesuny [33].

5. 3artaHuTe ropenky 1 BCTaBLTE MPOBOMOYHBIM
areKTpoa.
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Homepa nns 30ka3a cMeHHbIX AeTanem 3aBmcsT
OT UCMOMNb3yEMOTO TUNA FOPenkK M AUAMETPa
NPOBONOKM M MOTYT BbITh B3STbI M3 NEPEUHS 30-
NACHBIX YACTEM NS FOPEnku.

Beopa B akcnnyarauuio (puc. VI / Vi)

Ynpasnetue annapatom MM350 ouens npocro:
CkopocTb nonaum NPOBONOKM ABTOMATUYECKM MEHSETCs
B 30BMCHMMOCTH OT YCTAHOBNEHHOTO YPOBHS CBOPKM.
Monayy NPOBONOKM MOXHO OTPETYNMPOBATL BRYUHY!HO.
B BxniounTe yCTpOCTBO NPU NOMOLLUM MABHOTO
soikntouatens [40]. BeiGepure yposens 1 ans ana-
NA30HA CBAPKM C MAMNOM CHMOM TOKA MNM YPOBEHD
2 [ng AManasoHa cBapKM ¢ BomblIOi C1Moi ToKa.
V' 3aropaertcs 3eneHbli KOHTPOMbHbINM MHAMKATOP
cetn [36].
Mo3uumonHsit nepexntouatens [41] cnysxur ans
TOYHOM HACTPOMKM NPOU3BOAMTENLHOCTH CBAPKM B
OTHOLWWEHMUM 3NEKTPOAd M MaTepuana.
Hukorna He nepekntouaiite ero Bo
Bpems caapku!

OrpaHuybTe CBAPOYHOE HANPSXEHUEe NP MOMOLLM
nosuumonHoro nepekniouatens [41], ecnm smanbl
noapessl. YBenuubTe CBAPOYHOE HAMPSXEHME NPU
noMolLuM nosmumoHHoro nepekmouatens [41],
€CNnu pasMepbl WBA NPEeBbILLEHbI.

Mepexniouarenn pexxumos pabot
Beibepute HEOBXOAUMBIN PEXMM CBAPKM NpK
nomolum nepeknrouatens pexumos pabot [39]:

CBapKa B2rtakra ¥ 1

YnepXuBalite KHOMKy FOPENKM B HOXATOM NONOXEHNM.
/ Orkpbisaetcs razosbiit knanaH. CkopocTs nopaym
NPOBONOKM CIBTOMATUUYECKM PETYNIMPYETCS, 3aXOKMIa-
eTcs CBAPOYHAs Ayra.
Ormnycture KHOMKY ropenku.
Moaaua NPOBONOKHM NPEKPALLAETCS, ABTOMATUYECKM
perynmpyemas NpORoMXMTENbHOCTb CBOBOAHOTO ro-
penus 3akaHuneaetcs. [posonoka obropaert, utobebi
He 3acTpaTh B aetany. CBAPOYHAS Oyra rACHET.

NS

CBupKa B4rtakra ¢ %

KpaTtkoBpeMeHHO HOXMMTE KHOMKY FOPEnKM.
‘/ OTKprBGeTCSI Q30BbIM KNAMNAH. CKOpOCTb noaavuv
NPOBOJIOKM ABTOMATHUYECKM pPErYyNnpYyeTcy, 3a-
XOKMIOeTCsl CBApOYHAs oyra.
ELLle [Pa3 KPATKOBPEMEHHO HAXXMMUTE KHOMKY FOPENKM.
Monaya NPOBONOKM NPEKPALLAETCSH, ABTOMATUYECKM
peryn1pyemas Npoao>XMTENbHOCTb CBO6OHHOI’O ro-
PeHMs 3aKaH4YMBAETCS. HpOBOJ’IOKG O6I'OpC|€T, ‘-ITO6I:I
He 3acTpsts B aetany. CBapoyHas Ayra racHer.

NS
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ToueuHas cBapka eeee

1. Haxmure KHomKy ropenku.

V' CBapOYHAs BYTa 3CKUTAETCA HO YCTAHOBNEHHOE BPEMS
MPONOMKMTENLHOCTM TOUEUHOM CBAPKM, MOCTIE YEro
racHer.

2. Ornyctute KHOMKY TOpenki Mocne 3aTyXaHUs CBAPOY-
HOM oy

MoBopoTHbIli perynstop Ans noaauu

3N1EKTPOAHOI NPOBONIOKM

IMpu nomowwm nosopotHoro perynstopa [38] moxHo

OCYLECTBUTL TOUHYIO HOCTPOMKY MOLAUM MPOBOMOKM.

lMonauya NpoBoOnoKM ABTOMATMYECKM perynmpyeTcs B

30BMCHMOCTH OT YPOBHS CBAPKM.

1. IOns toro utobbl obecneunts HOCTATOUHYIO CKO-
POCTb MOAAYM MPOBOMOKM, YCTAHOBMTE NMOBOPOT-
Hbit perynstop [38] kak MuHMMYM B LieHTpansHoe
MONOXeHWE NpH YpoBHe cBApKM 1-5.

2. YMeHblumMte CKOPOCTb MOAAYM MPOBOMOKM, €CM
MPOBOMOKA TONKAET AETArb.

3. YBenuubte CKOpPOCTb MOOAYM MPOBOMOKM, €Cnn
CBOPOYHAS [yTd CIIMLLKOM ropsyas.

MoBsopoTHbIii perynsTop ans perynmpos-

KW NPOAO/DKUTENIbHOCTU TOUEUHOW CBAPKMU

®  [lpu nomowwm nosopotHoro perynstopa [37]
OTperynmpyHTe NPOAOMKUTENEHOCTL FOPeHMS
CBAPOYHOM AyTH.

Unpaukarop neperpysku

Ecnu npu Haxkatum Ha KHOMKY ropenku 3aropaercs
KOHTPOMbHbIM MHAKKaTOP Temnepatyps [35], sHauwr,
ycTpomcTBo neperpyxeHro. Hartte eMy ocTbiTh Ha
XONOCTOM Xomy.

TexHuueckoe obcnyxusanue / yxon

BHumaHue!

Pabotbl no ouucTke ycTpoicTea Bbinost-
HSMTe TOMLKO NOCHE TOFO, KAK LUTeNCenb-
Has BUnka ByneT M3BneyeHa us poseTKM.

[NocrosHHO nopnepxuBarite umctoty
YCTPOJMCTBA M BEHTUNALIMOHHbIX MPOPEe3eH.

Ecnu yctporicreo, HecMoTps Ha nprMeHeHre RoBpocosect-
HbIX METOAOB NPOM3BOACTBA U UCMLITAHMS, BblﬁﬂeT M3 CTPOS4,
npoBefieHe PEMOHTA CrieflyeT NOPYYMTb GBTOPHU3UPOBAH-
HOW CTaHUMM Texobcnyxmsarms komnanmmn Wirth.

Jlenas 30npoc v 3aKa3bIBas 3aN4acT, 0693aTENLHO YKA3b:
BAlTE HOMEP APTUKYNA COMAcHO GupMeHHOM Tabnnuke
yCTpOWCTBa.
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YkasaHug no oxpaHe

OoKpYy)Xalowen cpeabl

He ymunusmpyiite yctporicteo Bmecte ¢
EbiToBbIMK OTXOAAMM. [Ind yTunusaumm
€ro HeoBX0AMMO HAMPABASTH HA
CMELMANMMPOBAHHOE NPEANpUSTHE,
MMeroLLEe COOTBETCTBYIOLLYIO NULEH-
30, unu B Bawy myHuuMnansHyto
cnyx6y ymnusaumm. Cobnionante
nevcTByolme npeanmcatms. B cnyuae comHenmi
CBAXMTECH CO CMy>xBoi yTunmsaumu. Bee ynakosoutbie
MTEPMANbI YTUAM3UPYHTE SKONOMMYECKM Be3oNacHbIM
cnocobom.

Lns naxxoro ycrpoitctaa komnanmmn Wirth mel npeps-
naraem rapaHTUIo B COOTBETCTBUM C TPEBOBAHMIMM
30KOHOAATENLCTBA MAM AEMCTBYIOLUMMI B COOTBETCTBY-
foLLEM CTPaHE HOPMAMM, HAUMHAS CO [HS MOKYMKN
(moka3aTENLCTBOM CRYXMT cueT unu HaknanHas). Bos-
HMKILME MOBPEXAEHMS YCTPOAHSIOTCS MYTEM 3AMEHbI M
PEMOHTA YCTpO#cTBa. [apaHTUS He PacnPOCTPAHSIETCS Ha
MOBPEXAEHMS, BOSHUKILWE B PE3yNbTATE HEHAANEXALLErO
MCOMNb30BAHMS YCTPOHCTBA. Peknamatim npusHatotes
TONbKO B TOM CMyuae, €CAW YCTPOMCTBO OTNPABASETCs

B HepasobpatHom sune B Gpunman komnarmn Wirth,
BaweMy coTpynHuKy NpeacTaBMTenscTBa KOMNAHMM
Wiirth unu Ha aBTOpM30BAHHYIO CTAHLMIO TEXHUYECKOTO
obenyxueatms komnanumn Wirth. Coxpansercs npaso
HQ BHECEHME TEXHMUECKMX M3MEHEHMIA.

Mbi He Hecem oOTBETCTBEHHOCTH 30 ONEYATKM.

3anacHblie yactu

Ecnu ycrpoiictBo, HecMoTps Ha NpuMeHeHue
[0BPOCOBECTHBIX METOLOB NPOM3BOACTBA M UCTbI-
TAHMSA, BbIMOET U3 CTPOS, NPOBEAEHUE PEMOHTA
cneayet nopyuuts cepsucHoi cnyxbe Wiirth
masterService.

[enas 3anpoc 1 3aka3biBas 3an4acti, 0693aTensHo
YKO3bIBAMTE HOMEP APTMKYNA COFMACHO GpUPMEH-
HOM Tabnuuke ycTporcTaa.

C aKTyanbHbIM NEpPEYHEM 3aNYACTelN Ang AAHHOTO
YCTPOMCTBA MOXHO O3HAKOMMTbCS B MHTEpHeTe no
anpecy

http://www.wuerth.com/partsmanager

WMAM 3aNpOCKTL B Brivxariem Gunmane KOMNaHMM

Wirth.



(€ Dexnapauus o coorBeTcTBUM

Mei 3as8n5eM nog CO6CTBeHHyPO OTBETCTBEHHOCTb,
4TO AAHHOE M3Aenne COOTBETCTBYET cnenyrowmm
CTAHOAPTAM UM HOPMATUBHBIM NOKYMEHTAM!

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

COMAcCHO NONMOXEHMIM OUPEKTMB!

Avpextnsa EC
+ 2011/65/EC
* 2014/35/EC
+ 2014/30/EC
* 2019/1784/EC

TexHuueckas OOKYMEHTALMA HaXOOMTCA No agpecy:

Adolf Wiirth GmbH & Co. KG, Abt. PCVY
Reinhold-Wiirth-Straf3e 12 - 17,
74653 Kiinzelsau, Germany

vl e

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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