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1.1

1.2

FORORD

Generelt

Tillykke med dit valg af MinarcTig-svejseudstyr. Nar svejseudstyret fra
Kemppi bruges korrekt, eges produktiviteten i svejsearbejdet, og du opnar
mange ars gkonomisk drift.

Denne brugsanvisning indeholder vigtige oplysninger om brug,
vedligeholdelse og sikkerhed i forbindelse med dit Kemppi-produkt. De
tekniske specifikationer for udstyret findes sidst i brugsanvisningen.

Laes venligst brugsanvisningen omhyggeligt igennem, for udstyret tages i
brug farste gang. Af hensyn til din sikkerhed og arbejdsmiljeet skal du isaer
bemaerke brugsanvisningens sikkerhedsinstruktioner.

Hvis du gnsker flere oplysninger om Kemppi-produkter, bedes du kontakte
Kemppi Oy eller en autoriseret Kemppi-forhandler eller besage Kemppis
website pa www.kemppi.com.

De specifikationer, der er indeholdt i denne manual, kan blive sendret uden
yderligere varsel.

Vigtige noter

Emner i manualen, der kraever szerlig opmaerksomhed for at minimere
beskadigelser og personskader, er angivet under overskriften “"BEMARK".
Laes disse afsnit seerligt omhyggeligt, og felg anvisningerne.

Ansvarsfraskrivelse

Skent enhver bestraebelse er gjort pa at sikre, at informationen i

denne vejledning er ngjagtig og fuldsteendig, kan Kemppi ikke geres
erstatningspligtig for eventuelle fejl eller udeladelser. Kemppi forbeholder
sig retten til nar som helst at a&endre specifikationen af et beskrevet produkt
uden foregaende varsel. Indholdet i denne vejledning ma ikke kopieres,
nedskrives, genproduceres eller videresendes uden farst at have opnaet
tilladelse fra Kemppi.

Maskinens egenskaber

MinarcTig-maskiner er kompakte og robuste jeevnstremssvejsemaskiner, der
er egnede til MMA og TIG-svejsning. Maskinerne, der er meget lette i forhold
til deres udgangseffekt, er nemme at beere til arbejdsstedet, enten i det
indbyggede, stobte handtag eller i den medfglgende skulderrem.

180 og 180 MLP-modellerne kan bruges i et elnet. Til 250 og 250 MLP-
modellerne kraeves der et trefaset elnet.
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1.3

Om svejsning

MinarcTig er et praecist svejseveerktgj og vil give resultater af hgj

kvalitet, forudsat at den korrekte fremgangsmade ved svejsning falges.
Svejsekvaliteten afhaenger ikke kun af selve maskinen. Personlig erfaring,
hjeelpeudstyr og forbrugsmaterialer spiller ogsa en afgerende rolle, for ikke
at naevne den korrekte sikringsstorrelse.

Svejsningen finder sted, nar der dannes en elektrisk lysbue mellem
svejseelektroden og arbejdsemnet. Svejsning er ikke mulig, med mindre
udstyret er korrekt indstillet, herunder at returkablet er fastgjort til
arbejdsemnet. Dette kabel danner svejsekredslgbet, der far stremmen til at
lobe igennem. Serg for, at returklemmen sidder fast pa arbejdsemnet, der
skal svejses, og at klemmens kontaktomrade er rent og fri for maling.

MMA-svejsning

MMA er en enkel svejseproces. En beklaedt-elektrode kortsluttes med
arbejdsemnet, og den eletriske lysbue, der frembringes, skaber et
smeltebad, som kernetrdden i elektroden smeltes ned i. Beleegningen
omkring elektroden braender, sa der dannes en beskyttende gasatmosfaere
og slagge, der direkte beskytter svejsesmeltebadet mod forurening.
Slaggen flyder oven pa svejsesmeltebadet og sterkner pa overfladen

af svejsessmmen, der dannes, hvorved svejsemetalet beskyttes under
afkelingen.

Elektroden fgres langsomt langs svejsessmmen. Hastigheden er direkte
proportional med stgrrelsen af elektroden og den valgte svejsestrom.
Slaggen fjernes til slut med en slaggehammer for at blotlaegge svejsningen
(brug altid beskyttelsesbriller).

TIG-svejsning

Ved TIG-svejsning dannes svejsebuen mellem en ikke afsmeltende
wolframelektrode og arbejdsemnet. Den meget varme lysbue, der
frembringes, smelter arbejdsemnet, sa der dannes et smeltebad, hvori der
langsomt smeltes en svejsetrad af en tilsvarende legering. Smeltebadet
og svejsetraden beskyttes mod den skadelige virkning fra atmosfaerisk
forurening af en inaktiv beskyttelsesgas, som flyder ud af den keramiske
TIG-gaskop med en hastighed pa ca. 8-15 liter pr. minut. (Gasregulator,
flowmaler og ren argon som beskyttelsesgas medfalger ikke.)



2.1

ANVENDELSE AF MASKINEN

For maskinen tages i anvendelse

MinarcTig er pakket i en specialfremstillet, genanvendelig indpakning.

Du skal dog altid sikre dig, at udstyret ikke er blevet beskadiget under
transporten. Serg for, at alle beskadigelser, der er opstaet under transporten,
indberettes til leverandgren. Maskinen ma ikke udpakkes, hvis den er
beskadiget Desuden skal du sikre dig, at du har modtaget alle bestilte dele,
herunder brugsanvisningerne.

Transport

Maskinen bgr transporteres opretstaende.

Miljg

Maskinen kan bruges bade indendgrs og udendgrs. Ved udendears brug
skal den beskyttes mod kraftig regn og sol. Opbevar maskinen et tert og

rent sted, og beskyt den mod sand og stev under brug og opbevaring. Det
anbefalede driftstemperaturinterval er mellem -20 og +40 grader celcius.

Anbring maskinen, sa den ikke kommer i kontakt med varme overflader,
gnister og svejsestaenk. Sgrg for uhindret luftstrgm til og fra maskinen.
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2.3

Oversigt over

Svejsebraender

Returkabel og returklemme
Afbryderkontakt

Netkabel (billedet viser MinarcTig 180)
Lynkobling til beskyttelsesgasslange

A wWN =

Forsyningsnet

Alle almindelige elektriske enheder uden seerlige kredslgb genererer
harmonisk strem ind i det offentlige forsyningsnet. Kraftige harmoniske
stromstyrker kan medfere tab og uregelmaessigheder i visse typer udstyr.

MinarcTig 180, 180MLP:

ADVARSEL: Dette udstyr er ikke i overensstemmelse med IEC 61000-3-12.
Nar udstyret tilsluttes et offentlig lavspaendingssystem, er det monterens
eller brugerens ansvar at sikre, om ngdvendigt efter radgivning fra
forsyningsnettets tekniker, at udstyret ma tilsluttes.

MinarcTig 250, 250MLP:

Dette udstyr er i overensstemmelse med IEC 61000-3-12, forudsat at
kortslutningsstremmen Ssc er sterre end eller den samme som 1,5 MVA

ved graensefladen mellem brugerens stremforsyning og forsyningsnettet.
Montgren eller brugeren af udstyret er ansvarlig for at sikre, og om
nedvendigt efter radgivning fra forsyningsnettets tekniker, at udstyret kun
er tilsluttet et forsyningsnet med en kortslutningsstrem Ssc, der er stgrre end
eller den samme som 1,5 MVA.
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Kabeltilslutninger

Tilslutning til nettet
Maskinen er udstyret med et 3,3 m spaendingsforsyningskabel med stik.
Tilslut kablet til et enfaset elnet.

MinarcTig 250 leveres med et 5-m netkabel uden stik.

BEMARK! Undersag sikringsstarrelsen under Tekniske data. Stikket ma
kun installeres af en fagmand.

Hvis du bruger et forleengerkabel, skal dets tveersnit vaere mindst lige sa
stort som tvaersnittet pa det spaendingsforsyningskabel, der er monteret pa
maskinen. Den maksimale laengde af forleengerkablet er 50 m.

Den minimale effektydelse for en enfaset maskingenerator skal veere 3,5
kVA. Den anbefalede effektydelse er 7,0 kVA, ndr maskinen bruges ved
maksimal ydelse.

Der kan veere begransninger med hensyn til generatortype og effektydelse.
Hvis en trefaset maskine skal fungere upaklageligt, kraeves der en tilstraekkelig
kraftig generator. Den anbefalede effektydelse er storre end 15 kVA.

Returkabel

Tilslut returkablet til den negative pol ved MMA-svejsning, og til den positive
pol ved TIG-svejsning.

For du begynder at svejse, skal arbejdsemnets overflade renggres, og
returklemmen fastgeres til arbejdsemnet, sa der dannes et lukket og
interferensfrit svejsekredslgb.

Svejsebreender (TIG)

Svejsebraenderen bruges til at forsyne svejseemnet med beskyttelsesgas
og elektrisk lysbueenergi. Nar du trykker pa svejsebraenderens kontakt,
begynder beskyttelsesgassen at flyde, og lysbuen dannes. TIG-
svejsebraenderen er tilsluttet den negative pol.
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Beskyttelsesgas

Ved TIG-svejsning bruges beskyttelsesgas til at forhindre forurening af
smeltebadet og kgling af. Normalt er beskyttelsesgassen ren argon (Ar).
Gasstregmningshastigheden er normalt 8-15 liter pr. minut, men den kan
variere, afhaengig af svejsestrammen, der bruges, og gaskoppens starrelse.
Maskinen leveres med en 4,5 m beskyttelsesgasslange. Slut

gasslangens lynkobling til hanstikket pa maskinen. Den anden ende af
gasforsyningsslangen skal sluttes til regulatorens udgang.

BEMARK! Du ma under ingen omstaendigheder slutte slangen direkte til
gasflaskeventilen. Brug altid en regulator og flowmadler for at fa sikker
og preecis funktion.

1. Slut slangen til gasflaskeregulatorens trykreduktionsside eller til
flowmaleren, og spaend tilslutningen.
2. Indstil beskyttelsesgassens stramningshastighed med

stremningsregule-
ingsskruen. En passende gasstremningshastighed er 8-15 I/min
3. Luk gasflaskeventilen efter brug.



2.5

Valg af svejsestremstyrke og elektroder

TIG-svejseelektroder og gasdyser

Ved DC TIG-jeevnstremssvejsning anbefaler vi brug af WC20 (grd)
elektrodetypen. Andre typer kan dog bruges.

Svejseelektrodens stgrrelse (diameter) vaelges ud fra den svejsestrgm, der
bruges. En elektrode med en for lille diameter i forhold til svejsestrammen
vil smelte elektrodespidsen, hvorimod en for stor elektrodestgrrelse vil ggre
det sveerere at taende lysbuen.

Overordnet gaelder det, at en 1,6 mm wolframelektrode vil daekke
stromstyrker op til 150 A, og en 2,4 mm wolframelektrode vil deekke
jeevnstremstyrker op til 250 A.

For elektroden bruges, skal den slibes, sa den far en spids, der er ca. 1,5

gange diameteren pa elektroden. Hvis elektroden berarer arbejdsemnet DA
under svejsningen, skal elektroden slibes igen.

MMA-svejseelektroder

Ved MMA-svejsning skal svejseelektroderne veere tilsluttede den korrekte
pol. Normalt er elektrodeholderen tilsluttet den positive pol, og returkablet
er tilsluttet den negative stikforbindelse.

Det er ogsa vigtigt at indstille svejsestrammen korrekt, sa tilsatsmaterialet
og belzegningen smelter korrekt, og svejsningen gores effektiv. Falgende
tabel viser de mulige elektrodestarrelser til MinarcTig-svejsemaskinen og de
tilsvarende svejsestrgmvaerdier.

MMA-elektroder og de tilsvarende streamintervaller

Elektrode- 1,6mm 20mm 25mm 3,25 40mm 50mm
diameter mm

Fe-Rutil 30-60 A 40-80 A 50-110A  80-150A  120-210  170-220
Fe-Basis 30-55A 50-80 A 80-110A  110-150A  140-200  200-220

11



2.6 Betjening ogindikatorer (180 og 250)

ON }
\ I T\
tlll f 9.

[ ANE.

ay 30 — 3
A () —

DA

f= = prs
¥ /'- f/£ PANEL

2T 2

aw T M1 M M

8.
9.
10.

(9 KEMPPI MingrcTig

5. 6. 7.

Standby-indikator.

Indikator til for/efter -gas, upslope (stremstigning)/downslope
(stromfald) og svejsestram.

Piletaster til valg af svejseparametre.

Veelgerknap til svejseproces (MMA eller TIG).

Veelgerknap til 2T eller 4T TIG-braender. Veelg 2T til korte svejsninger og
4T til lange svejsninger.

Veelgerknap til teendingsmetode.

Knap for reuleringssted: panel, fiernbetjening med TIG-braender eller
fodpedal.

Drejeknap til regulering af svejsestrem og svejseparametre.

Display til svejsestrom og parametervzerdier: tid og ampere.
Indikator for overophedning.

Maskinen teendes

Nar du teender for maskinen, lyser den grgnne standby-indikator og
indikatoren i afbryderkontakten.

Hvis maskinen overophedes, eller hvis netspaendingen er for hgj eller

for lav, afbrydes svejsemaskinen automatisk, og den gule indikator for
overophedning teendes. Lampen slukkes igen, nar maskinen er klar til brug.
Serg for, at der er tilstraekkelig plads omkring maskinen, sa keleluften frit kan
cirkulere ind og ud af maskinen.
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2.6.1

2.6.2

2.6.3

Regulering og fjernbetjening af svejsestrom

Svejsestrammen kan reguleres trinlgst med drejeknappen, hvis regulering
fra panelet (PANEL) vzelges.

Hvis du gnsker at regulere svejsestrammen med flernbetjeningen, skal du
slutte flernbetjeningen til maskinen og derefter veelge "fjernbetjening"”
med stremreguleringsknappen (7). Fglgende fiernbetjeningsfunktioner kan
veelges: RTC10, RTC20, R10 og R11F. Fjernbetjening med fodpedalen R11F
kan kun bruges sammen med TIG-svejsning i 2T-drift.

MMA-svejseindstillinger

MMA-svejsning veelges, nar indikatoren ved siden af MMA-symbolet lyser.

Tryk pa veelgerknappen til svejseproces for at veelge MMA-processen (4), hvis

det er ngdvendigt. Maskinen indstiller sa automatisk passende veerdier for DA
teendingstid, teendingsimpuls og lysbuedynamik.

TIG-svejsefunktion
Veelg TIG-svejseprocessen ved at trykke pa knappen MMA/TIG.

Betjening af svejsebraenderkontakt i 2T og HF-lysbuetaending
Beskyttelsesgassen begynder at stremme, nar der trykkes pa
braenderkontakten, og lysbuen dannes automatisk vha. HF-taending.
Streammen begynder at stige (hvis der er indstillet en up-slope tid) til

det indstillede stremniveau. Nar breenderkontakten udlgses, begynder
strommen at falde. Efter den fastsatte down-slope tid slukkes lysbuen, og
eftergastiden starter, som den er indstillet til.

Betjening af svejsebraenderkontakt i 4T og HF-lysbuetzaending

Beskyttelsesgassen begynder at stremme, nar der trykkes pa
braenderkontakten. Nar kontakten slippes, dannes lysbuen automatisk vha.
HF-teending. Streammen begynder at stige (hvis der er indstillet en up-slope
tid) til det indstillede streamniveau. Nar svejsearbejdet skal afsluttes, trykkes
der kortvarigt pa braenderkontakten. og den slippes igen. Svejsestrammen
begynder at falde (hvis der er indstillet en down slope tid), indtil lysbuen
slukkes, og eftergastiden starter, som den er indstillet til.

HF eller kontakttaending

TIG-lysbuen kan dannes med eller uden en HF-taendimpuls.

Hvis HF-indikatoren ikke er taendt, kan lysbuen dannes, ved at
wolframelektroden let bergrer arbejdsemnet. Tryk pa braeenderkontakten, og
loft sd hurtigt wolframelektroden fra arbejdsemnet (2T-funktion). Lysbuen
bliver nu dannet samtidigt og effektivt.

Ved HF-teending trykkes der pa HF-knappen, sa indikatoren lyser (6). Tryk pa
TIG-braenderkontakten, og hold eller slip den, afhangig af om 2T eller 4T
valgt. Beskyttelsesgassen strammer, og HF (taendimpulsen) taender lysbuen.

13
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Indstilling af parametre

Veelg svejseparametrene med piletasterne (3), og juster parametervaerdierne
med drejeknappen (8). Nar parametrene indstilles, viser displayet (2) den
parameter, der justeres, samt den numeriske vaerdi, som det indstilles

til. Efter tre sekunder vender displayet tilbage til normal tilstand og viser
svejsestrgmvaerdien.

2.6.4 Yderligere funktioner pa MLP-modeller

(& KEMPPI MinarcTig

Minilog

Med Minilog-funktionen kan du skifte mellem to stremniveauer ved at
trykke kortvarigt pa kontakten. Niveauerne er svejsestrammen og Minilog-
stremmen.

For at benytte Minilog funktionen,pres trykknap (5) saledes at Minilog
indikatoren lyser. Brug pileknapperne til at flytte vaelgeren til Minilog-
stremmen, og indstil sa til det enskede Minilog-stremniveau med
drejeknappen (8).

Beskyttelsesgassen begynder at stramme, nar der trykkes pa
braenderkontakten. Nar du slipper kontakten, begynder stremmen at stige
(hvis der er indstillet en up-slope tid) til det indstillede stremniveau.

Tryk kortvarigt (<1 sek.) pa breenderkontakten hvorefter du nemt kan skifte
op og ned mellem to stemniveauer: svejsestram og Minilog strem

Nar du trykker pa kontakten i 1 sekund, og derefter slipper den, begynder
strammen at falde. Lysbuen slukkes efter en forindstillet down slope tid.



Pulssvejsning

Pulssvejsefunktionen anvendes ved at trykke pa PULSE-knappen, sa ON-
indikatoren teendes. Angiv den gnskede svejsestrom (middelveerdi) (A) og
pulstid (s). Maskinen indstiller sa de resterende pulsvaerdier automatisk.
Ved sma svejsestrgmvzerdier er den kronologiske pulsforhold 35 %, og
grundstremmens del af pulsperioden er 35 %. Procenttallene andres lidt,
hvis svejsestremmen (middelvaerdi) overstiger 145 A.

BRUGER OPSATNING

Konfiguration af ekstra funktioner

Maskinen har ekstra funktioner, der kan vaelges og indstilles med

OPSATNINGS (SETUP)-funktionen. Funktionen aktiveres og deaktiveres ved DA
at trykke pa begge pileknapper (3) samtidigt i mindst 5 sekunder.

| OPSATNING (SETUP) vil displayet vise navnet pa parameteret, der

skal indstilles og dets numeriske veerdi. Veelg den parameter, der skal

indstilles med pileknapperne, og lav &endringer i parameterveerdien med
drejeknappen. Fglgende parametre og vaerdier kan veelges:

Det viste Parameter-  Fabriks- Beskrivelse

navn verdier indstilling

A 1/0 0 Valg af stop stremniveau ved downslope,
1=Imin/0=15%

b 1/0 1 Valg af tomgangsspaending,
1=30V(VRD)/0=95V

C 1/0 0 Tvunget stop under down slope med et kort
tryk pd kontakten, 1= On (Tendt) / 0 = Off
(Slukket)

d 10 1 Alternativ kontaktlogik for MLP-panelet,
1=Minilog /0 =4T-L0G

E 5...40% 20% Start valg af stromniveau (% af
svejsestrgmmen)

F 1/0 0 Gendan fabriksindstillingerne *), 1= Restore
(Gendan) / 0 = No restore (Gendan ikke)

h 0,0...2,0s 0 Minimumsindstilling for forgastid

J 0,0...10,0s 1,0s Minimumsindstilling for eftergastid

L 50...20,0s 10,0 Maksimumsindstilling for forgastid

0 15...99s 30 Maksimumsindstilling for eftergastid

15
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S 3.5 0 Lysbuedynamik (buestyrke)

t -9...0 0 Elektrodeteendingspuls (-9 = No pulse (Ingen
puls) /
0= Max pulse (Maks. puls))

U 1/0 0 Afbryd automatisk fjernregulerings
genkendelse.

0 =Tilslut automatisk genkendelse, 1=
Afbryd automatisk genkendelse.

*) Sker nr OPSATNING (SETUP) forlades, og vaerdien er 1.

FEJLKODER

Maskinens funktion undersgges altid automatisk under opstart, og den
registrerer eventuelle fejl, den paviser. Hvis der pavises fejl under opstart,
vises de som fejlkoder pa betjeningspanelets display.

E 2: Underspeaending i stremkilden

Maskinen er stoppet, fordi den har registreret en underspaending, der
forstyrrer svejsningen. Undersgg elforsyningen.

E 3: Overspeending i stromkilden

Maskinen har stoppet svejsningen, fordi den har registreret en midlertidig
spaendingsspids eller vedvarende overspaending, der kan beskadige
maskinen. Undersgag elforsyningen.

E 4: Overophedning i stremkilden
Stremkilden er overophedet. Det kan skyldes felgende:
« Stremkilden har veeret i drift i lang tid ved fuld ydelse.
- Stremkildens kgleluftkredslab er blokeret.
+ Kolesystemet er defekt.
Fjern enhver blokering af kredslgbet, og vent, indtil stremkildens ventilator
har nedkglet maskinen.

Andre fejlkoder:

Maskinen kan vise koder, der ikke er vist her. | tilfelde af, at en sadan fejlkode
vises, bedes du kontakte en autoriseret Kemppi-forhandler og give besked
om den viste fejlkode.



5.1

5.2

VEDLIGEHOLDELSE

Alt elektromekanisk udstyr kraever rutinemaessig vedligeholdelse, afhaengig
af hvor tit det bruges. Denne type rutinemaessig vedligeholdelse vil
forhindre farer og defekter.

Vi anbefaler, at du far din svejsemaskine til serviceftersyn hvert halve ar. En
autoriseret Kemppi-tekniker vil efterse og rengere din maskine samt serge
for, at alle kabler er fastspaendte og sikre. Kablerne kan blive lgse og oxidere
ved hyppige og store temperaturaendringer.

BEMARK! Maskinens primaerkabel skal veere frakoblet lysnettet, for der
udfares arbejde pd elkablerne.

Daglig vedligeholdelse

- Efterse svejsebraender og Wolfram elektroden. Slib elektroden, eller
udskift den, hvis den er beskadiget.

« Undersgg, om returkablets tilslutninger er fastspaendte.

- Efterse strom- og svejsekabler, og udskift kabler, der er beskadigede.

Bortskaffelse af maskinen

Elektrisk udstyr ma ikke smides ud med det almindelige husholdningsaffald!

Ifelge EU-direktiv 2002/96/EF om affald af elektrisk og elektronisk

udstyr (WEEE) og dets gennemfgrelse i henhold til national lov skal
udtjent elektrisk udstyr indsamles separat og afleveres til et miljgvenligt
genvindingsanlaeg. Som ejer af udstyret skal du skaffe dig oplysninger fra
vores lokale repraesentant om godkendte indsamlingssystemer.

Ved at overholde dette direktiv yder du en indsats for miljget og for
menneskers sundhed!
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6.

BESTILLINGSNUMRE

Produkt

Stromkilder

MinarcTig 180, TTC 160 4 m
MinarcTig 180, TTC160 8 m
MinarcTig 180 MLP, TTC 160 4 m
MinarcTig 180 MLP, TTC 160 8 m
MinarcTig 250, TTC160 4 m
MinarcTig 250, TTC160 8 m
MinarcTig 250,TTC2204 m
MinarcTig 250, TTC220 8 m
MinarcTig 250 MLP, TTC160 4 m
MinarcTig 250 MLP, TTC 160 8 m
MinarcTig 250 MLP, TTC2204 m
MinarcTig 250 MLP, TTC220 8 m
Kabler

Svejsekabel, 16 mm” 5 m
Svejsekabel, 25 mm*5 m
Svejsekabel, 25 mm? 10 m
Returkabel, 16 mm?5 m
Returkabel, 25 mm?5 m
Returkabel, 25 mm? 10 m
Svejsebrandere
TTC160,4m

TTC160,8 m

T1C220,4m

T1C220,8 m

Tilbeher
Styringsfunktioner til TIG-svejsebraender
RTC10

RTC20

Reduktionsventil Ar m. 2 ure AR/ur

Reservedelsnummer

MINARC180TTC4
MINARC180TTC8
MINARC180MLPTTC4
MINARC180MLPTTC8
MINARC250TTC164
MINARC250TTC168
MINARC250TTC224
MINARC250TTC228
MINARC250MLPTTC164
MINARC250MLPTTC168
MINARC250MLPTTC224
MINARC250MLPTTC228

6184103
6184201
6184202
6184113
6184211
6184212

627016004
627016008
627022004
627022008

6185477
6185478
6265136



Beskyttelsesgasslange (4,5 m)
Skulderrem
Fjernbetjeningsenheder
R10

R1F

Primaerkabel (MinarcTig 250)

FEJLFINDING

Problem

Indikatoren pa
afbryderkontakten lyser
ikke

Dérligt svejseresultat

Indikatoren for
overophedning er teendt

W001077
9592162

6185409
6185407
W002982

Arsag
Ingen strgm til maskinen

« Efterse sikringerne i stramforsyningen.
- Efterse netkablet og stikket.

Flere faktorer har indflydelse pa kvaliteten af svejsearbejdet.

« Undersag, om returklemmen er fastgjort korrekt, om
fastgarelsespunktet er rent, og om kablet og dets stik er
intakte.

« Undersag, om beskyttelsesgassen stremmer ud af
branderen.

« Netspandingen er for ustabil, for lav eller for hgj.

Maskinen er overophedet.

« Sorg for, at keleluften ikke blokeres.

« Maskinens arbejdscyklus er blevet overskredet. Vent, indtil
indikatoren slukkes.

« For lav eller for hgj forsyningsspaending.

Hvis maskinen stadig er defekt, skal KEMPPI-forhandleren kontaktes.
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TEKNISKE DATA

MinarcTig 180, 180 MLP
Netspaending

Tilsyneladende effekt ved maks.
strom

Stramforbrug, lymaks
Stromforbrug, |4
Primaerkabel

Sikring, (treeg)
Belastning 40 °C

Svejseomrade

Tomgangsspanding
Tomgangseffekt

Effektfaktor ved maks. strom

Virkningsgrad ved maks. stram

Teendimpuls

Elektroder

Eksterne dimensioner (L x B x H)
Vaegt

Temperaturklasse
Kapslingsklasse

1~,50/60 Hz
TIG

MMA
TG
MMA
TG
MMA
HO7RN-F

TG

MMA

TG
MMA

TG
MMA
TG
MMA
TG
MMA

MMA

230V£15%
6,7 KVA (180 A/17,2V)

7,0kVA (140 A/25,6V)
29A(180A/17,2V)
31A(140A/25,6V)
18A(120A/14,8V)
22A(100A/24,0V)
3G2.5(3x2,5 mm?) - 3 m CEE bl4 stik
16 A treg

35%ED 180 A/17,2V

100% ED 120 A/14,8V

35%ED 140 A/25,6V

100% ED 100 A/24V
5A/10,2V-180A/17,2V
10A/20,4V-140 A/25,6V

95V (VRD30V)

25W

0,62

0,63

0,75

0,81

10kV

@1,5-3,25mm

400 x 180 x 340

7,8 kg (8,4 kg med primarkabel)
H(B)

1P23S



EMCklasse
Driftstemperatur
Opbevaringstemperatur
Anbefalet generator

MinarcTig 250, MinarcTig 250 MLP
Netspaending

Tilsyneladende effekt ved maks.
strom

Stromforbrug, lypaks
Stromforbrug, |4
Primaerkabel

Sikring, (treeg)
Belastning 40 °C

Svejseomrade

Tomgangsspanding
Tomgangseffekt
Effektfaktor ved maks. strom

Virkningsgrad ved maks. strom

Teendimpuls

Elektroder

Eksterne dimensioner (L x B x H)
Vgt

3 ~,50/60 Hz
TIG

MMA
TG
MMA
TG
MMA
HO7RN-F

TG

MMA

TIG
MMA
MMA
MMA
TG
MMA
TG
MMA
TG
MMA

A
-20°C..+40°C
-40 °C...460 °C
>7kVA

400V -20%... +15%
7,2KVA (250 A/20,1V)

8,2kVA (220 A/28,8V)
10A (250 A/20,1V)
12A(220A/28,8V)

6A (160 A/16,4V)

8 A(150A/26,0V)
4G1.5(4x1,5mm?) - 5m
10A

30%ED 250 A/20,1V
100% ED 160 A/16,4V
35%ED220A/28,8V
100 % ED 150 A/26,0V
5A/10,2V-250 A/20,1V
10A/20,4V-220A/28,8V
95V (VRD30V)

40W

0,92

091

0,80

0,86

10kV

@1,5-50mm

400 180 x 340

10,7 kg (11,6 kg med primaerkabel)
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Temperaturklasse
Kapslingsklasse
EMCklasse

Minimums kortslutningseffekt Ssc
pa netforsyningen*®

Driftstemperatur
Opbevaringstemperatur
Anbefalet generator

* Se paragraf 2.3.

F

1P23S

A

1,5 MVA

-20°C...4+40°C
-40°C...4+60 °C
> 15kVA
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