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AYTTOSAATIMET, KYTKIMET JA LUTTIMET
IANOVERORGAN, BRYTARE OCH ANSLUTNINGAR
PERATION CONTROL, SWITCHES AND CONNECTORS
EDIENUNGSELEMENTE, SCHALTER UND ANSCHLUBE
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R21
R22
R23
R24

S21

S22

S23

X21

X22

Merkkivalo Hitsausvirtataso
Signallampa Svetsstromniva
Signal lamp Welding current level
Singnallampe SchweiBstromniveau
Merkkivalo Perusvirtataso
Signallampa Grundstréomniva
Sinal lamp Basic current level
Signallampe Grundstromniveau

Perusvirran saato
Instélining for grundstrom
Adjustment of basic current
Einstellung fir Grundstrom

Mousuajan saato

Instélining for up-slope-tid
Adjustment of up slope time
Einstellung far Einstiegzeit

Laskuajan saatg

Instalining for down-slope-tid
Adjustment of down slope time ~
Einstellung fur Absenkzeit

Jélkikaasuajan saatd

Installning for gasefterstromningstid
Adjustment of post gas time
Einstellung fur Gasnachstromzeit

MINILOG/pito/jatkuva-valinta
MINILOG-stryrlogik/hallkontakt/
kontinuerlig-val

MINILOG/hold/continuous selection
MINILOG/Haltfunktion/kontinuierlich-Wah|

Pito/jatkuva-valinta
Hallkontakt/kontinuerlig-val
Hold/continuous selection
Haltfunktion/kontinuierlich-Wahl

Sytytystapavalinta
Tandningssattval

lgnition way selection
Wabhl fir Zindungsweise

Virta/kaasuliitdntad TIG-poltin
Strom/gasansiutning TIG-brannare
Current/gas connection TIG torch
Strom/Gasanschlu WIG-Brenner
Kaynnistysliitanta TIG-poltin
Startanslutning TIG-brannare
Start connection TIG torch
Startanschluf3 WIG-Brenner
Suojakaasuliitinta syatto Ry
Skyddsgasanslutning matning R/
Shielding gas connection supply R3/,
SchutzgasanschluB Versorgung R34

_—
Di g@n%? uea
lqpro Ct



LISALAITTEET JA KAAPELIT
EXTRA UTRUSTNINGAR OCH KABLAR
ACCESSORIES AND CABLES
ZUSATZGERATE UND KABEL

C 1___ Kaukosaadin

Fijarreglage
Remote control unit
Fernregler

LTP 160 TIG-poltin kaasujddhdytteinen
TIG-brannare gaskyld

" TIG torch gas-cooled

WIG-Brenner gasgekihlt

8 Suojakaasuletku R3;3-0
Skyddsgasslang R¥3-0

Shielding gas hose R3¥,-0
Schutzgasschlauch  R3/4-0

1 Ba Kaukosaatokaapeli 7-nap.
Kabel for fjarreglage 7-pol.
Cable for remote control 7 poles
Kabel fir Fernregelung ?-pf'

1 Gb Kaukosaatojatkokaapeli 7-nap.
Forlangningskabel for fiarreglage 7-pol.

Extension cable for remote control 7 poles
Verlangerungskabel fiir Fernregelung 7-pol.

1 60 Kaukosaatdjatkokaapeli 4-nap.
Farlangningskabel for fjarreglage d-pol.
Extension cable for remote control 4 poles
Verlangerungskabel flr Fernregelung 4-paol.

1 Tb Kaynnistysjatkokaapeli
Startforlangningskabel
Start extension cable
Startverlangerungskabel

20 Paluuvirtakaapeli
Aterledare
Return current cable
Stromrickleitungskabel

21 Puikkohitsauskaapeli
Kabel for MMA-svetsning
Cable for MMA welding
Kabel flr Elektrodenschweien

e e |
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KULJETUSVARUSTEET

TRANSPORTUTRUSTNING
TRANSPORT ACCESSORIES
TRANSPORTAUSRUSTUNG

T12
MP 1500 TIG
MP 2400 TIG

M20

(MP 2400 TRIO)

M40
MP 1500 TRIO
MP 2400 TRIO

max. 100 cm

M20

MP 1500 TIG
MP 2400 TIG
(MP 1500 TRIO)

//_\
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SUOMI

TIG-HITSAUS

MINISYSTEM puikko/TIG-hitsauskone sisaltaa yhdistettyna ra-
kenteena virtaldahteen ja puikko/TIG-toimintaosat.

Virtaldihdeosa
Katso kéyttdohje MINISYSTEM MMA.

Tuotteet

MP 1500 TIG, TIG-ohjausyksikkd MTC.
MP 1500 TRIO, TIG-ohjausyksikkd MTC.
MP 2400 TIG, TIG-ohjausyksikko MTLG.
MP 2400 TRIO, TIG-ohjausyksikkd MTLG.
TEKNISET ARVOT

Virtalahteen tiedot: kdyttoohje MINISYSTEM MMA

| Kuormitettavuus, DG 250 A 25 % ED max.

110 A 100 % ED
Liitanta MINISYSTEM MP-virtaldhde
Tyhjakayntiteho 25 W
Hyotysuhde 0,98
Tehokerrain 0,99
Saattalue 5 AM0 WV — 250 AS20 V DC

Varastointildmpaotila-alue |- 40 .. +60 °C

Kaytiolampatila-alue =20°C.+40°C
Lampoluokka MTLG |(H(180 ®*C)
MTC B(130 °C)
Kotelointiluokka IP 34
Kayttosaadot MTC  |Mousuaika 0—5s
Laskuaika 0—15 5
Fito/jatkuva-valintakytkin
Jalkikaasuaika 5—30 s
MTLG |Mousuaika0—5s

Laskuaika 0 —15 s
Minilog/pito/jatkuva-valintakytkin
Kipind/kontaktisytytys-valintakytkin
Perusvirran sdatd 0— 100 %/,
Jalkikaasuaika 5 — 30 s,

Soveltuvat apulaitteet
poltin

kaasujaahdytteinen, Binzel-litdnta
kaukosaatimat

C 100C, C 100D, C 100P, C 100F

Kone tayttaa 1S0 700, VDE 0542 ja SEMN 8301 normien mukaiset
rakenne- ja turvallisuusvaatimukset.

Koneen nimelliskuarmitus on ilmoitettu +40 ° C ympdéristdn 1am-
pitilassa,

MTLG-KIPINASYTYTYS- JA MINILOG-
OHJAUS

MTLG on monipuclisimmatkin ohjaus- ja kiyttétarpest tyydyt-
tava TIG-yksikkd

— Valokaari voidaan sytyttaa suurjaksokipinélld ilman kontaktia
lyGkappaleeseen tai kontaktisytytykselld ilman suurjaksoki-
pindd. Suurjaksokipind saatlaa aiheuttaa hairiGitd huonosti
suojatuissa elektroniikkalaitteissa

— Aloituslammitys ja kraaterintayttd voidaan saatas

— Liipaisin voidaan vapauttaa hitsauksen ajaksi

— MINILOG-liipaisinchjauksella saadaan kyitton kaksi ennal-
ta asetettua virtatasoa esim. lisdainelangan kasittelyn hel-
pottamiseksi

— Pitkapulssilaite voidaan liittéd hitsauskoneeseen.

MTC-KONTAKTISYTYTYSOHJAUS

MTC on helppokayttdinen TIG-yksikkd, joka tayttdd olennai-
simmat TIG-hitsauksen kaylttdvaatimukset,

— Valokaari voidaan sytyttda ilman raapaisuliikettd kontaktisy-
tytysohjauksella

— Aloituslammitys ja kraaterintaytio voidaan satda
— Liipaisin voidaan vapauttaa hitsauksen ajaksi

— Pitk&pulssisdadin voidaan liittdd hitsauskoneeseen.

KAYTTOSAATIMET JA
MEN ElE LMAO HJAU KS ET ikatso sivu 2)

Virtaldhde
Lue kayttdohje: MINISYSTEM MMA

Kaanna virtalahteen hitsausmenetelman valintakytkin 513 asen-
toon ‘- :

Minilog/pito/jatkuva-valintakytkin S21, 522
MTLG ja MTC

/'— Jatkuva-asennossa painettasssa polttimen kytkinta al-

o kaa suojakaasun virtaus ja elektrodi tulee jannitteslli-

seksi; padstettdessa kytkin poistuu jJannite ja suojakaasu

virtaa asetellun ajan. Jos laskuajan aikana painetaan
kytkinta, siirrytadn suoraan nousuajalle.

Pito-asennossa painettasssa polttimen kytkintd alkaa
suojakaasun virtaus. Paastettdessa kytkin tulee elektro-
di liénnitteelliseksi. Jos valokaari ei syty n. 1 s aikana,
palaa ohjelma automaattisesti alkutilaansa. Uuden pai-

nalluksen lopussa poistuu j@nnite ja suojakaasua virtaa
aseteltu aika.

-
#-
Y

Minilog-asennossa (vain MTLG) saadaan poltinkytki-
men painallusten pituudella kiyttdon kaksi virtatasoa,
Alempi virtataso asetetaan Minilog-kaavion mukaan
panelin perusvirltapotentiometrista R21.
Ylempi virtataso asetetaan valinnan mukaan joko 13-
his&ato- tai kaukosaatbpotentiometrista,

Hitsaus aloitetaan poltinkytkimen pitkalld, yli 07 s
painalluksella, jonka alussa alkaa suojakaasun virtaus
ia lopussa sytytetddn valokaari alemmalla virtatasolla.
Taman jalkeen voidaan Ilyhyilla, alle 0,7 s, poltinkyt-
kKimen painalluksilla vaihtaa virtatasoa aseteltujen vir-
tatasojen valilla tarpeen mukaan,

Lopetus tapahtuu pitkalla, yli 0,7 s, painalluksella pai-
namalla poltinkytkinta silld virtatasolla, jolta halutaan
lopettaa ja padstadmalla, kun halutaan lopettaa hitsaus.

Jos valokaari ei syty n. 1 s kuluessa sytytysyrityksests,
i lopetuspainallusta tarvita erikseen, vaan ohjaus palaa
automaattisesti alkutilaansa, LED-merkkivalot osaoitta-
vat ohjelma-askelesn, jolla ollaan. Alkutilassa LEDit
eivat pala.

Kipind/kontaklisytytysvalinta 523 MTLG

; /_ Kipindsytytysasennossa kehittda laite sytytysjannite-
pulssin, jonka muodostamaa plasmakanavaa pitkin hit-
sausvirta alkaa kulkea eli valokaari syttyy, jos elektrodi

an riittAvan lahelld tydkappaletta,
o |
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Pulssitus toimii, kunnes valokaari on syttynyt tai max.
n. 1 5 ajan, jossa tapauksessa sytytysyritys on toistet-
tava.

Kontaktisytytysasennossa kosketetaan elektrodilla tyd-
kappaletta, painetaan poltinkytkintd ja nostettaessa
elektrodi irti, valokaari syltyy.
Jos poltinkytkin painetaan etukiteen, toimitaan kuten
tavallisessa raapaisusytytyksessa.

HUOMI MTC sisaltaa vain kontaktisytytyksen.

Perusvirtapotentiometri R21 MTLG

Potentiometrista sédadetdan Minilog-ohjauksen alempi
virtataso. Virran arvo asettuu minimivirran ja ylemmdén
virtatason valille potentiometrin asennon mukaan.

Jélkikaasuaikapotentiometri R24 MTLG ja MTC

Potentiometrilld asetetaan aika, jonka kaasu virtaa virran
laskuajan paatyttya.

MNousuaikapontentiometri R22 MTLG ja MTC

Potentiometristd sd@detdin nousunopeus, jolla virta
kasvaa minimi- ja Minilog perusvirtatasolta aseteltuun
hitsausvirtaan.

Laskuaikapotentiometri R23 MTLG ja MTC

Potentiometristd saddetdén aika, jossa virta laskee lo-
petushetken virtatasolta minimiin,

Pitképulssiohjaus MTLG ja MTC
Saatimelld C 100P voidaan asettaa hitsausvirralle puls-
situsarvot

— hitsausvirta
— taukovirta

— koko jakson aika

— hitsausvirran osuus jaksonajasta
Pulssitus tapahtuu myds Minilogin perusvirralla; virta-
arvot asetusten mukaisessa suhteessa.

SVENSKA

TIG-SVETSNING

MIMNISYSTEM MMA/TIG-svetsmaskin innehdller | kompakt kon-
struktion stromkallan och MMATIG-funktionsdelar.

Stromkilla
Se bruksanvisningen MINISYSTEM MMA.

Produkter

MP 1500 TIG, TIG-styrenhet MTC.
MP 1500 TRIO, TIG-styrenhet MTC.
MP 2400 TIG, TIG-styrenhet MTLG.
MP 2400 TRIO, TIG-styrenhet MTLG.

TEKNISKA DATA
Data for stromkalla: se bruksanvisning MINISYSTEM MMA

Tilldten belastning, DG 250 A 25 % ED max. |

110 A 100 % ED
Anslutning MINISYSTEM MP-stromkalla
Tomgdngseffekt 25 W
Verkningsgrad 0,93
Effektfaktor 099

Instéllningsomrade 5 AMD V—250 A/20 V DC

Lagringstemperaturomride | — 40° C...+60°C

Brukstemperatureomride |—20°C..+40°C
Temperaturklass  MTLG |H(180°C)

MTC [ B(1307C)
Skyddsform IP 34

Bruksinstalliningar MTC | Up-slope-tid 0—5 5
Down-slope-tid 0 —15 s
Startmetodik 2-/4-takt
Gasefterstromningstid 5 — 30 s
MTLG |Up-slope-tid 0—5 s
Down-slope-tid 0 —15 s
Minilog-styrlogik/Startmetodik
2/4-1akt

Gnist-/kontakttdndning
Installining av grundstrdm:

0 —100 %/l
Gasefterstromningstid 5 — 30 s.

Lamplig kringutrustning
TIG-bréannare

gaskyld, Kemppi-anslutnin
Fijarreglage

< 100C, C 100D, C 100P, C 100F

Maskinen fyller konstruktions- och sakerhetsnormerna enligt
normerna 150 700, VDE 0542 och SEN 8301,

MNominell belastning av maskinen har angivits fdr omgivnings-
temperatur +40°C.

MTLG-GNISTTANDNING OCH MINILOG-
STYRLOGIK

MTLG ar en TIG-enhet som motsvarar kraven pd funktion och
flexibilitet,

— Ljusbagen ténds med hdgfrekvensgnista utan kontakt med
arbetsstycke eller kontakttdndning utan hdgfrekvensgnista.
Hogfrekvensgnistan kan arsaka stérningar i déligt skyddade
elektranikanlaggningar.

— Instalining av up-siope och down-slope

g
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— Swetsning kan utfdras utan att pistolbrytaren behéver hillas
intryckt.

— MINILOG-STYRLOGIK ger mdjlighet till tvd forinstallda ni-
vler av strom, tex. for att underlatta svetsningen i fog med
varierande spalt,

— Langpulsreglage kan anvindas.

MTC-KONTAKTTANDKONTROLL

MTC ar en latthanterbar TIG-enhet som motsvarar de viktigaste
kraven fdr rationell TIG-svetsning,

— Ljusbdgen tands med kontakttandkontroll utan skraprirelse.
— Installning av up-slope och down-slope.

= Svetsning kan utforas utan att pistolbrytaren behdver hllas
intryckt.

— Langpulsreglage kan anvandas.

MANOVERORGAN OCH METOD-
KONTROLLER (se sidga 2.

Stromkaélla
Lés bruksanvisning: MINISYSTEM MMA

Vrid svetsmetodvaljare S13 pa stromkéllan till lige fwm .

Minilog-styrogik/Startmetodik 2-/4-takt, brytare S21, S22
MTLG och MTC

Kontinuerlig, 2-takt. Mar pistolbrytaren sluts, startar

Fach flddet av skyddsgas och elektroden fir spanning -1-;
Brytaren Oppnas, avlagsnas spanningen och skydds-

- gasen strommar under den fdrinstillda tiden. Om bry-
taren sluts under down-slope-tiden, startas sekvensen
igen.

[’-. Hallkontakt, 4-takt. Mir pistolbrytaren sluts, startar
oy flédet av skyddsgas -1-; Brytaren dppnas, elektroden
far spénning -2-; Brytaren sluts, ljusbégen slacks -3-;
Brytaren Gppnas, skyddsgasen strémmar under den
fdrinstalida tiden.

Minilog-styrlogik. | Minilog-lage (bara MTLG) &r det
mojligt att med tryckningslangden av pistolbrytaren &
tvd strémnivier till férfogande,
Medre stromniviin installes enligt Minilog-schema frin
gundstr@mpﬂt&ntiumetem R21 pé panelen,

vre stromnivan instélles enligt val antingen pd pa-
nelreglage- eller fidrreglagepotentiometern,

Svetsningen startas med en lAng, mer &n 0,7 5, tryckning
pd pistolbrytaren; i borjan av tryckningen bérjar skydds-
gasfléde och i avslutningen tandes bigen p& lagre
stromnivan.

Efter detta kan man med korta, mindre én 07 s,
tryckningar pé pistolbrytare omkoppla strémnivén mel-
lan instéllda strémnivder enligt behov.

Avslutningen sker med en lAng, mer &n 0,7 s, tryckning
pé pistolbrytaren pd den stromnivan, p4 vilken man
vill avsluta och med en slappning, nir man vill stoppa
svelsning.

Om bagen inte tands inom ca. 1 s frin tandfarsdket,
behdvs inte ndgon speciell avslutningstryckning, utan
instaliningen gar automatiskt tillbaka till sitt ursprung-
liga tillstnd. LED-signallampor visar programsteq, dgr
man finns. | det ursprungliga tillstindet lyser LED-
lampaorna inte.

Gnist-/kontakttindning 523 MTLG

; ,f— I gnisttéindiéiget utvecklar aggregatet en tandspannings-

—— puls som joniserar luftgapet mellan elektrod och ar-
betsstycke och ljusbdgen tands. Tandgnistan alstras
lills bagen tands eller max. ca. 1 5. Om inte bigen
ténds inom 1 s maste ny tandning géras,

é— | kontaktténdlaget ror man elekiroden mot arbetsstyck-
et och pistolbrytaren sluts. Mar elektroden lyfts frin

arbetsstyckel, tands ljusbagen.

0BS! MTC innehdller bara kontakttandning,

Potentiometer for grundstrom R21 MTLG

Frin potentiometern instilles nedre stramnivan for
Minilog-kontroll. Stramvérdet staller sig mellan mini-
mumstrommen och dvre stromnivén enligt potentio-
meterlage.

Potentiometer fir gasefterstrémningstid R24
MTLG och MTC

Med potentiometern instilles tiden, under vilken gasan
flyter efter att strommens down-slope-tid har slutat

Potentiometer fér up-slope-tid R22 MTLG och MTC

Frian potentiometern instilles up-slope-hastigheten,
med vilken strémmen stiger frin minimum- eller
Minilog-grundstromnivin upp till den instéllda svets-
strommen.

Potentiometer fér down-slope-tid R23 MTLG och MTC

Fran potentiometern installes tiden, inom vilken strom-
men sanks fran avslutningsstundens stramniva ned till
minimum,

Langpulskontroll MTLG och MTC

Med reglage C 100P kan man instlla pulseringsvéirden
for svetsstrommen

— svetsstrommen

— grundstrim

— pulsfrekvens

— andel svetsstrim av periodtiden
Fulseringen sker ocksd vid Minilog's grundstrom;
stromvarden i fdrhallande enligt instéliningar,

ued
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ENGLISH

TIG-WELDING

The MINISYSTEM MMA/TIG welding machine includes in the
combined construction the power source and the MMASTIG

function units.

Power source unit

See operating instructions for MINISYSTEM MMA.

Products

MP 1500 TIG,
MP 1500 TRIO,
MP 2400 TIG,
MP 2400 TRIO,

TECHNICAL DATA

TIG control unit MTC.
TIG control unit MTC.
TIG control unit MTLG.
TIG control unit MTLG.

Concerning the data of the power source, please see the
MINISYSTEM MMA cperating instructions.

Loading capacity, DC

Connection

Mo-load power
Efficiency
Power factor

Control range

Storage temperature

range

Operation tmeperature

range

Temperature class MTLG
MTG

Degree of protection

Operation controls MTC

MTLG

Suitable auxiliary units
torch
remote control
units

250 A 25 % ED max.
110 A 100 % ED

MINISYSTEM MP power source

25 W
0,98
0,99

5 AM0V—250 A20V DC

—40°C..+60°C

—20°C., +40°C
H(180"C)
B{130°C)

IP 34

Up-slope time 0—5s
Down-slope time 0 — 15 s
Hold/continuous selector
Post gas time 5—30s

Up-slope time 0—5s
Down-slope time 0 —15 5
Minilog/Hold/continuous selector
Spark/contact ignition selector
Basic current control 0 — 100 %/,
Post gas time  5—30s.

gas-cooled, Binzel connection

C 100C, C 100D, C 100P, C 100F

The machine meets construction and safety requirements ac-
cording to norms |50 700, VDE 0542 and SEN B301,

The rated current of the machine has been given for an
environmental temperature +40°C.

MTLG SPARK IGNITION AND MINILOG
CONTROL

The MTLG is a TIG unit which meets even the most flexible
control and operation needs.

— The arc can be ignited with high frequency spark without
any contact onto the working piece or with contact ignition
without high frequency spark. The high frequency spark

might cause disturbances in badly protected electronics
equipment.

— Start heating and crater filling can be adjusted.

— The trigger can be released for the welding time.

— The MINILOG trigger control gives at disposal two pre-
selected current levels, e.g. in order to make handling of

filler wire easier,

— The long pulse control unit can be connected to the welding
machine,

MTC CONTACT IGNITION CONTROL

MTC is a easy to handle TIG unit which meets the most essential
operational requirements for the TIG welding.

— The arc can be ignited without a scrape movement with the
contact ignition control,

— Start heating and crater filling can be adjusted.
— The trigger can be released for the welding time.

— The long pulse control unit can be connected to the welding
machine.

OPERATION CONTROL
SWITCHES AND METHOD
CO NTROLS (See page 2)

Power source
Read the operating instructions for the MINISYSTEM MMA.

Turn the welding method selector S13 of the power source

into position e

Minilog/Hold/continuous selecting switch 521, 522
MTLG and MTC
A=

In pressing the torch switch in the continuous position,
the flow of the shielding gas is started and welding
voltage is present in the electrode; in releasing the
switch, voltage switches off and the shielding gas is
flowing for the set time. If you press down the switch |
during the down-slope time, you go direct aver on the
up-slope time,

In pressing the switch in the hold peosition the flow
of the shielding gas is started. In releasing the switch,
welding voltage is present in the electrode. If the arc
is not ignited during apprx. 1 s, the program is au-
tomatically returned to its initial condition, At the end
of a new pressing, voltage switches off, and the shield-
ing gas is flowing for the set time.

In the Minilog position {only MTLG) you get with length
of torch switch pressings two current levels at your
disposal,

The lower current position is set from the panel’s basic
current potentiometer R21 according to the Minilog
diagram.

The upper current level is set from either the local or
remote control potentiometer according to the selec-
tion,

The welding is started with a long, more than 0,7 s,
pressing on the torch switch, at whose beginning the
shielding gas flow is started and at the end, the arc
is ignited at the lower current level,

After this the current level can be changed between
the set current levels according to need with short, less
than 0,7 s, pressings on the torch switch.

Discontinued
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The finishing happens with a long, more than 0,7 s,
pressing on the torch switch on that current level, from
which the finishing is wished to happen and by re-
leasing, when you want to stop welding.

If the are is not ignited with apprx. 1 5 from the ignition
atternpt, any extra finishing pressing is not necessary,
but the control is automatically returned to its original
state. The LED signal lamps show the present program
step. The LED lamps are not on in the original state.

Spark/contact ignition selection 523 MTLG

iﬁ_ In the ignition position the device develops the ignition
voltage pulse, and welding current starts going along
the plasma channel formed by the pulse, or in other
words the arc is ignited, if the electrode is near enough
the work piece.
The pulsing is operating, until the arc is ignited or max.
far apprx. 1 s, in which case the ignition attempt has
to be repeated.

In the contact ignition position you touch the work
piece with the electrode, press down the torch switch
and by lifting the electrode off, the arc is ignited.

If you press down the torch switch beforghand, you
operate as in the usual scrape ignition,

NOTE! The MTC includes the contact ignition only.

Basic current potentiometer R21 MTLG

The lower current level for the Minilog control is
adjusted from the potentiometer. The current value is
5et between minimum current and upper current level
according to the potentiometer’s position,

Potentiometer for post gas time R24  MTLG and MTC

With the potentiometer you set the time, for which the
gas is flowing after the down-slope time of current has
ended.

Potentiometer for up-slope time R22 MTLG and MTC

From the potentiometer you adjust the up-slope speed,
with which current is growing from the minimum or
Minilog basic current leval to the set welding current.

Potentiometer for down-slope time R23 MTLG and MTC

From the potentiometer you adjust the time, in which
current is falling from the current level of the finishing
moment down to the minimum.

Long pulse control MTLG and MTC

With the control unit C 100F you can set the pulsing
values for welding current

— welding current

— pause current

— time of the whole cycle

— proportion of welding current of the cycle time
The pulsing happens also with Minilog's basic current;
the current values in ratio according to settings.

DEUTSCH

WIG-SCHWEIBEN

Die MINISYSTEM Stabelektroden/WIG-SchweiBmaschine ent-
halt in kombinierter Konstruktion eine Stromguelle und eing
Funktionseinheit fir Stabelektroden/WIG-Schweilen

Stromquellen-einheit
Bitte die Gebrauchsanweisung fir MINISYSTEM MMA lesen.

Produkte

MP 1500 TIG, WIG-Kontrolleneinheit MTC.
MP 1500 TRIO, WIG-Kontrolleneinheit MTC.
MP 2400 TIG, WIG-Kontrollensinheit MTLG.
MP 2400 TRIO, WIG-Kontrolleneinheit MTLG.

TECHNISCHE DATEN

Daten fur die Stromquelle; Gebrauchsanweisung fir MINISYS-
TEM MMA sehen.

Belastbarkeit, DC 250 A 25 % ED max,.

110 A 100 % ED
Anschluid MINISYSTEM MP-Stromquelle
Leerlaufleistung 25 W
Wirkungsgrad 0,98
Leistungsfaktor 0,959

Einstellungsbereich 5 AM0V—250 AS20 V DC

Lagertemperaturbereich 4P C.+60°C
Beteriebstemperaturbereich | — 20° C..+40°C

Isolierstoffklasse MTLG [H({180°C)
MTC  [B(130°C)
Schutzart IP 34

Bedienungseinstellungen
MTC | Anstiegzeit 0—5s
Absenkzeit 0 —15 s
Haltefunktion/kontinuiericher
Wahlschalter
Gasnachstromzeit 5 —30 s
MTLG | Anstiegzeit0—5s
Absenkzeit 0 — 15 5
Minilog/Haltfunktion/kontinuier-
licher Wahlschalter
Funken/Kontaktzindwahlschalter
Minilog-Wahlschalter
Einstellung fir Grundstrom
0— 100 %1,
Gasnachstriomzeit 5—30s
Geeignete Zusatzeinheiten
Brennar

gasgekihlt, Binzel-Adapter
Fernregler

C100C, C 1000, C100P, C 100F

Die Maschine erflllt die Konstruktions- und Sicherheitsanfor-
derungen laut den Normen 150 700, VDE 0542 und SEM 8301,
Die Mennbelastung der Maschine ist bei einer Umgebungstem-
peratur von +40° C angegeben.

MTLG-FUNKENZUND- UND MINILOG-
KONTROLLE

MTLG ist eine WIG-Einheit, die sogar dem anspruchsvollsten
Einsatzbereich entspricht.
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— Der Lichtbogen kann mit Hochfrequenzfunken ohne Kontakt
zu dem Werkstick oder mit Kontaktzindung ohne Hoch-
frequenz geziandet werden. Dies geschieht, um Stérungen
durch die Hochfrequenzzundung an anderen, eventuell
schlecht geschitzten Elektronikanlagen zu vermeiden.

— Grundstrom und Endkraterfillung kdnnen eingestellt wer-
den.

— Schweien kann auch im 4-Takt Betrieb durchgeflhrt wer-
den.

— Minilog-Schalterkontrolle stellt zwei vor gewahlte Stromwer-
te zur Verfugung, um z.B. die Behandlung des Zusatzdrahtes
zu arleichtern.

— Langpulsregler kann an die SchweiBmaschine angeschloBen
werden,

MTC-KONTAKTZUNDKONTROLLE

MTC ist eine leicht bedienbare WIG-Einheit, welche die wich-
tigsten Voraussetzungen fur das WIG-SchweiBen erflllt.

— Lichtbogen kann ohne Streichbewegung mit Kontaktzind-
kontrolle gezdndet werden.

— Grundstrom und Endkraterflillung konnen eingestellt wer-
den,

— SchweiBen kann auch im 4-Takt Betrieb durchgeflhrt wer-
den.

— Langpulsregler kann an die SchweiBmaschine angeschloBen
werden,

REGELUNG UND BEDIENUNGS-
ELEMENTE (seite 2 sehen)

Stromquelle
Bitte die Gebrauchsanweisung fir MINISYSTEM MMA lesen,

Drehen Sie den SchweiBmethodenwahlschalter 513 der Strom-
qguelle in die Stellung I- i

Minilog/Haltfunktion/Kontinuierlich-Wahl 521, 522
MTLG und MTC

f-—- 2-Takt Betrieb. Bei Betatigung des Brennerschalters

LS beginnt das Schutzgas zu stromen und der Lichtbogen

wird geziindet. Nach dem Offnen des Brennerschalters

sinkt der Schweilstrom in Abhangigkeit zu der ein-

gestellten Absenkzeit auf Mull und es beginnt die

Gasnachstromzeit. Wird der Brennerschalter wahrend

der Absenkzeit betatigt, erfolgt erneuter Beginn des
Schweilprozesses.

/— 4-Takt Betrieb. Bei Betatigung des Brennerschalters in
! der 4-Takt Funktion beginnt das Schutzgas zu stromen,
MNach dem Offnen des Brennerschalters wird der Licht-
bogen gezlndet Sollte aber der Lichtbogen nicht
innerhalb von ca. einer Sekunden gezindet worden
sein, kehrt das Programm automatisch zu seinem An-
fangszustand zuriick. Der SchweiBprozess wird durch
erneute Betdtigung des Brennerschalters beendet.
Hierbei wird die eingestellte Stromabsenk- und Gas-
nachstromzeit eingeleitet.

In der Minllng—stelhmg (nur MTLG) werden durch
unterschiedliche lange Brennertasterbetatigungen zwei
Stromwerte zur Verfugung gestelit,

Der untere Stromwert wird mit dem Grundstrompo-
tentiometer R21 auf dem Panel eingestelit.

Der obere Stromwert kann mit dem Nahrﬁel n-
tiometer oder, wenn angeschloBen, mit dem Fernregel-

potentiometer eingestellt werden.

Das SchweiBen wird mit einem langen Brennertaster-
druck von mehr als 0,7 Sekunden gestartet. Hierbei
stromt bei geschloBenem Brennerschalter das Schutz-

gas.

Mach dem Offnen des Brennerschalters ziindet der
Lichtbogen im eingestellten Grundstromwert. Durch
kurze Brennerschalterbet@ligung (unter 0,7 5) kann nun
der eingestellte obere oder untere Stromwert abgerufen
werden.

Durch einen langen Brennertasterdrick (lOber 0,7 s)
wird der SchweiBprozess beendet. Die Abschaltung
kann sowohl aus dem oberen wie auch aus dem unteren
Stromwert erfolgen.

Sollte der Lichtbogen nicht innerhalb von ca. 1 Sekunde
gezundet worden sein, kehrt das Programm automa-
tisch zu seinem Anfangszustand zurldck. Durch die
Leuchtdiodenanzeige kann man die Programmstufe
sehen, in der man sich befindet. Im Anfangszustand
ist keine LED-Anzeige zu sehen.

Funken/Kontaktziindwahl 523 MTLG

/— In der Funkenziindstellung erzeugt die Anlage den
Zundspannungsimpuls und der SchweiBstrom beginnt
in dem durch den Zondimpuls gebildeten Plasmakanal
zu flieBen. Hierbei mul sich die Elektrode in entspre-
chender Nahe zu dem Werkstuck befinden. )
Solite auch hier der Lichtbogen nicht innerhalb von |
ca. einer Sekunde gezindet sein, kehrt das Programm
zu seinem Anfangszustand zurick und dig Zindung
mufi wiederholt werden.

In der Kontaktziindstellung berihrt man mit der Elek-

trode das Werkstuck, betatigt den Brennerschalter und

beim Abheben der Elektrode, wird der Lichtbogen
ezundet. Mit betatigtem Brennerschalter ist normale
treichzundung moglich.

ACHTUNG! Die MTC-Einheit enthalt nur die Kontakt-
zindung.

Grundstrompotentiometer R21 MTLG

Mit dem Potentiometer wird der untere Stromwert fir
die Minilog-Steuerung eingestelit.

Potentiometer fiir Gasnachstromzeit R24
MTLG und MTC

Mit dem Potentiometer wird die Zeit eingestellt, in der
das Gas nach Beendigung der Stromabsenkzeit noch |
stromt.

Potentiometer fiir Anstiegzeit R22 MTLG und MTC

Mit dem Potentiometer wird die Anstieggeschwindig-
keit eigestellt, in welcher der Strom vom Minimum-
oder Minilog-Grundstromwert zu dem eingestellten
SchweiBstrom ansteigt.

Potentiometer fiir Absenkzeit R23 MTLG und MTC

Mit dem Potentiometer wird die Zeit eingestellt, in
welcher der Schweifstrom nach Beendigung des
Schweilprozesses auf das Minimum absinkt,

Langpulskontrolle MTLG und MTC

Mit dem Langpulsregler C 100P kinnen die Pulsie-
rungswerte fir den Schweilstrom eingestellt werden.

— Schweilistrom

— Pausenstrom

— Zeit der ganzen Periode

— Anteil des Schweilstromes der Periodenzeit
Auch in der Grundstromeinstellung des Minilogs ist der
Langpulsregler in Funktion.
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