MinarcTig

180, 180MLE 250, 250MLP

904
06L0L6L






BRUKSANVISNING

Svenska



sV

INNEHALLSFORTECKNING

1.

1.1
1.2
1.3

2.

2.1
2.2
23
24
25
2.6

INledNiNg ......oooiiiiiiiee e 5
AMENT. ..o 5
Produktbeskriving..............cccoeueeuieeeeeeeeeeeeeeeeeee, 5
OM SVEESNING......oveeieeeeeeeeeeeeeeee e, 6
ANvandning.........cccoevviieiiiiiinee e 7
Innan maskinen tasibruk................ccooooiiiiiiiiie, 7
Allméan dversikt dver maskinen ............cccocooveveveeeeeceeeen 8
DistribUtioNSNEL...........o.oviiieeecceeeeeeeeee e, 8
Anslutning av kablar ............c.cooooovveiieieeeeeee s 9
Val av svetseffekt och elektroder................cccocoeveeieiennn. 11
Reglage och indikeringslampor (180 och 250) .................... 12
2.6.1 Svetsstrom- och fldrreglering .........c.ccccooeveiiennnn. 13
2.6.2  MMA-svetsinstallningar...............ccccooveveveveeeeennn. 13
2.6.3  TIG-SVELSNING ....ovvviieieeeeeeeeceeeeeeeeeeee e 13
2.6.4 Ytterligare funktioner for MLP-modeller.................. 14
Setup-funktioner.............cccoooiiviiiiiiiiee 15
Felkoder......oooooiiiiiieece e 16
Underhall...........cooooiiiiiieeee 17
Daglig SEIVICE ......c.cvovoveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 17
SKIOTNING ..o 17
Bestallningsdata...........ccccoooiieviiiiiiic 18
FelSOKNING ...oooiiiieiiiie e 20
Tekniska data .........cccooeveeviiiiiiiie 20

MinarcTig 180, T80MLP, 250, 250 MLP



1.1

1.2

INLEDNING

Allmant

Grattis till ditt val av MinarcTig-tradmatarverk. Om Kemppis produkter
anvands pa ratt satt kan de markant 6ka produktiviteten for din svetsning
och ge ar av ekonomisk tjanst.

Denna bruksanvisning innehaller viktig information om anvandning,
underhall och sdkerhet betraffande denna Kemppi-produkt. Du hittar
tekniska specifikationer om enheten i slutet av bruksanvisningen.

Las manualen noggrant innan du anvander utrustningen for forsta
gangen. Agna speciell uppmérksamhet &t sikerhetsinstruktionerna i
bruksanvisningen foér din egen och din omgivnings sakerhet skull.

Om du vill ha mer information om Kemppis produkter kan du kontakta
Kemppi, radfraga en auktoriserad Kemppi-aterforsaljare eller besdka
Kemppis webbsida pa www.kemppi.com.

De specifikationer som anges i denna bruksanvisning kan utan tidigare
férvarning andras.

Viktig information

Avsnitt i bruksanvisningen som kraver sarskild uppmarksamhet for att
undvika personskador eller skador pa utrustningen indikeras med “OBS!”.
Las dessa avsnitt noggrant och folj dess instruktioner.

Ansvarsbefrielse

Da all anstrangning gjorts att forsakra att informationen i denna
bruksanvisning ar korrekt och fullstdndig, tas inget ansvar for eventuella
felaktigheter eller utelamnanden. Kemppi reserverar sig ratten att andra
specifikationen for produkten som beskrivs nar som helst utan tidigare
meddelande. Kopiera inte, lagra, reproducera inte eller verfor inte
innehallet i denna bruksanvisning utan tidigare tillstand fran Kemppi.

Produktbeskrivning

MinarcTig-maskinerna ar kompakta och robusta svetsmaskiner for likstrom
och lampade for MMA- och TIG-svetsning. De ar extremt latta for sin
uteffekt och ar enkla att bara till arbetsplatsen antingen med det inbyggda
handtaget eller i axelremmen.

Modellerna 180 och 180 MLP kan anvandas 1-fas 230 V. Modellerna 250 och
250 MLP anvands med 3-fas 400 V.
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1.3

Om svetsning

MinarcTig ar svetsmaskiner som ger resultat av hog kvalitet gang pa gang,
forutsatt att de anvands pa ratt satt. Svetskvaliteten beror inte bara pa
maskinen, utan anvandarens kompetens, extrautrustning och slitdelar samt
ratt sakring spelar ocksa stor roll.

Svetsning kan utfras nar en elektrisk ljusbage skapas mellan spetsen

pa en svetselektrod och ett arbetsstycke. Det ar inte mojligt att svetsa

om utrustningen inte &r korrekt monterad, inklusive aterledaren som ar
ansluten till arbetsstycket. Aterledaren skapar en svetsstromkrets som gor
att svetsstrommen kan fléda. Kontrollera att aterledarklamman ar ordentligt
fast i arbetsstycket och att dess kontaktyta ar fri fran smuts och farg.

MMA-svetsning

MMA-svetsning dr en enkel process. En belagd MMA-elektrod ar kortsluten
till arbetsstycket och ljusbagen som uppstér skapar ett sméltbad i vilket
elektroden smalter. Elektrodbelaggningen smalter och bildar en skyddsgas
och slagg som skyddar smaltbadet mot luftféroreningar. Slaggen flyter pa
smaltbadet och stelnar pd smaltbadets yta, vilket skyddar den svalnande
svetsfogen.

Elektroden flyttas ldangsamt utmed svetsfogen. Hastigheten med vilken
elektroden flyttas ska vara i proportion till elektrodens diameter och vald
svetsstrom. Slaggen avldagsnas sedan med en slagghammare for att fa fram
svetsfogen (skydda alltid 6gonen med harfor avsett skydd).

TIG-svetsning

Vid TIG-svetsning skapas ljusbagen mellan en icke smaltande volfram-
elektrod och arbetsstycket. Den heta ljusbagen smalter arbetsstycket och
skapar ett sméltbad i vilket ett tillsatsmaterial av liknande legeringstyp
ldngsamt smalter. Smaltbadet och tillsatsmaterialet skyddas mot
luftféroreningarnas skadliga effekter med en inert skyddsgas som strémmar
ur TIG-brénnarens keramiska munstycke med en hastighet av 8-15 liter per
minut. (Gasregulator, flddesmatare och ren argon som skyddsgas ingar inte
i paketet.)



2.1

ANVANDNING

Innan maskinen tas i bruk

MinarcTig levereras i en specialtillverkad, dteranvandbar férpackning.
Kontrollera alltid att utrustningen inte har skadats under transporten. Om
skador trots allt har uppstatt under transport ska dessa rapporteras till
leverantoren av maskinen. Packa inte upp maskinen om sa ar fallet. Innan
maskinen tas i bruk ska du kontrollera att du har fatt all utrustning som &r
bestalld samt att bruksanvisningen finns med.

Transport
Vi rekommenderar att maskinen transporteras i staende position.

Omgivning

Maskinen kan anvdndas bade inomhus och utomhus. Vid utomhusbruk ska
den skyddas mot kraftigt regn och starkt solsken. Férvara maskinen i en
torr och ren miljé samt skydda den mot sand och damm under drift och vid
forvaring. Vi rekommenderar en driftstemperatur pa -20° C till +40° C.
Placera maskinen sa att den inte kommer i kontakt med heta ytor, gnistor
eller svetsstank. Se till att luftflodet till och fran maskinen ar obehindrat.
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2.3

Allman oversikt over maskinen

Svetsbrannare

Aterledare och aterledarklamma
Huvudstrombrytare

Natkabel (MinarcTig 180 pa bilden)
Anslutning for skyddsgasslang

A wWwN -

Distributionsnat

Alla vanliga elektriska apparater utan specialkretsar skapar dvertonstrémmar
i elndtet. Hoga vérden av 6vertoner kan ge upphov till stérningar och orsaka
energiforluster i viss utrustning.

MinarcTig 180, 180MLP:

VARNING: Denna utrustning foljer inte IEC 61000-3-12. Om den ansluts

till ett allmant lagspanningsnat, ar det installatorens eller anvandaren av
utrustningens ansvar att tillse, genom konsultation med distributionsnatets
operator om sa kravs, att utrustningen kan anslutas.

MinarcTig 250, 250MLP:

Denna utrustning uppfyller IEC 61000-3-12 forutsatt att
kortslutningseffekten Ssc ar storre eller lika med 1,5 MVA vid
anslutningsstallet mellan anvdndarens stromforsérjning och det allmédnna
ldgspdnningsnétet. Det &r installatorens eller anvandaren av utrustningens
ansvar att tillse, genom konsultation med lagspanningsnatets operator
om sa kravs, att utrustningen endast ansluts till ett elndt med en
kortslutningseffekt Ssc som &r storre eller lika med 1,5 MVA.
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Anslutning av kablar

Anslutning till eIndtet

Maskinen levereras med en 3,3 m lang nétkabel och stickpropp. Anslut
natkabeln till ett enfas elnat.

MinarcTig 250 levereras med en 5 m ldng natkabel utan stickpropp.

OBS! Kontrollera sdkringsstorleken i Tekniska data. Stickproppen far
endast monteras av behoérig elektriker.

Om en skarvkabel anvands maste dess diameter vara minst lika stor som den
natkabel som finns pa maskinen. Skarvkabeln far vara max. 50 m lang.
Effekten for ett 1-fas elverk maste vara minst 3,5 kVA. Rekommenderad effekt
ar 7,0 kVa om maskinen ska kunna anvandas med maximal effekt.

Begransningar elverkstyper och effekter kan gélla vid anvandning av elverk.
For felfri drift av en 3-fas maskin kravs ett elverk med tillrdckligt hog effekt.
Rekommenderad effekt &r mer an 15 kVA.

Aterledare

Anslut aterledarkabeln till minuspolen vid MMA-svetsning, och till pluspolen
vid TIG-svetsning.

Rengor arbetsstyckets kontaktyta och fast aterledarklamman i arbetsstycket
sa att en sluten och storningsfri svetsstromkrets skapas.

Svetsbrannare (TIG)

Svetsbrannaren anvédnds for att leda skyddsgas och elektricitet for ljusbdgen
till arbetsstycket. Nar du trycker in svetsbrannarens avtryckare boérjar
skyddsgasen floda och ljusbdgen tands. TIG-brannaren ansluts till minuspol.
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Skyddsgas

Vid TIG-svetsning anvands skyddsgas for att skydda sméltbadet och den
svalnande svetsfogen mot luftféroreningar. Normalt anvands argon (Ar) som
skyddsgas. Normalt gasflode &r 8-15 liter per minut, men hastigheten kan
variera beroende pa svetsstrommen och munstyckets storlek.

Maskinen levereras med en 4,5 m lang skyddsgasslang. Anslut gasslangens
snabbkoppling till maskinens hankoppling. Anslut sedan den andra &nden
av gasslangen till gasflaskans flédesregulator.

OBS! Anslut under inga omstdndigheter slangen direkt till gasflaskans
ventil. Anvéind alltid regulator och flédesmditare fér korrekt och séiker
drift.

1. Anslut slangen till lagtryckssidan av gasflaskans flodesregulator eller
flodesmataren och dra at kopplingen.

2. Stéllin skyddsgasens flodeshastighet med reglerskruven. Ett lampligt
skyddsgasfloéde &r 8-15 I/min.

3. Sténg flaskventilen efter anvandning.
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Val av svetseffekt och elektroder

Elektroder och gasmunstycken for TIG-svetsning

For TIG-svetsning med likstrom rekommenderar vi WC20 (grad) elektrod, men
andra elektrodtyper kan ocksa anvandas.

Svetselektrodens storlek (diameter) véljs beroende pa den svetsstrom/
svetseffekt som ska anvandas. Om en for liten elektrod valjs for en viss strom
smalter elektroden, och pa motsvarande sétt paverkar en for stor elektrod
tandningen av ljusbagen.

Som regel lampar sig en 1,6 mm volframelektrod for likstrom upp till 150 A,
och en 2,4 mm volframelektrod for likstrom upp till 250 A.

Slipa volframelektrodev till en vass spets till cirka 1,5 ganger elektrodens
diameter fore anvandning. Om arbetsstycket kommer i beréring med
elektroden under svetsningen maste den slipas pa nytt.

Elektroder for MMA-svetsning

Vid MMA-svetsning maste svetselektroderna anslutas till ratt pol.
Elektrodhallaren ansluts normalt till pluspol och aterledaren till minuspol.
Det ar ocksa viktigt att justera svetsstrommen sa att elektrodens
tillsatsmaterial och beldaggning smalter och brinner effektivt under
svetsningen. Tabellen nedan visar tillgéngliga elektrodstorlekar med
svetsmaskinen MinarcTig och motsvarande svetsstromsvérden.

MMA-elektroder och motsvarande strominstallningsomraden

Elektrod- 1,6mm 20mm 25mm 3,25mm 4,0mm 50mm
diameter

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

sV
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Reglage och indikeringslampor (180 och 250)
1. 10.
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5. 6. 7.
1. Indikeringslampa for standby-lage.
2. Indikeringslampa for gasforstromning/gasefterstromning, upslope/

downslope och huvudstrommens parametrar.

3. Piltangenter for val av svetsparametrar.

4, Knapp for val av svetsprocess (MMA eller TIG).

5. Knapp for val av 2T eller 4T TIG-svetsbrannare. Valj 2T for kort
svetsfogar eller 4T for langa svetsfogar.

6.  Knapp for val av tdndningsmetod.

7. Knapp for val av stromreglage: panelreglage, fjarreglage for TIG-
brannare eller fotpedalreglage.

8.  Instdlningsratt for svetsstrom och parametervarde.

9. Display for svetsstrom och parametervarde: tid och ampere.

10. Indikeringslampa for verhettning.

Satta pa maskinen

Nar du satter pa maskinen tands huvudbrytaren och den grona
indikeringslampan for standby-lage.

Om maskinen 6verhettas eller om natstrommen ar for hog eller for lag,
stoppas svetsningen automatiskt och den gula éverhettningslampan tands.
Lampan slacks nar maskinen ater ar redo for drift. Se till att tillrackligt med
utrymme finns kring maskinen sa att luften kan cirkulera fritt och fléda in i
och ut ur maskinen.



2.6.1

2.6.2

2.6.3

Svetsstrom- och fjarreglering

Svetsstrommen kan regleras steglost med instéllningsratten om
panelreglering (PANEL) véljs.

Om du vill reglera svetsstrommen med fjarreglaget ansluter du forst
fiarreglaget och sedan véljer du fjdrreglage med knappen for val av
stromreglering (7). Féljande alternativ for fiarreglage finns: RTC10, RTC20,
R10 och R11F. Fjarreglering med fotpedal kan endast anvandas med TIG-
svetsning i 2T-driftsldge.

MMA-svetsinstallningar

MMA-svetsning har valts ndr indikeringslampan intill MMA-symbolen &r
tand. Tryck vid behov pa knappen for att valja MMA-process (4). Elektrodens
tandningstid, tdndpuls och ljusbdgens dynamik stalls in automatiskt.

TIG-svetsning
Vélj TIG-svetsning genom att trycka pa MMA/TIG-knappen.

2-taktsfunktion och HF-tindning

Skyddsgasen borjar floda da brannaravtryckaren trycks in och ljusbagen
tands automatiskt med HF-tédndning. Strommen borjar stiga (om tid for
upslope har angetts) till installd svetsstromniva. Nar du slapper avtryckaren
borjar strommen sjunka. Efter den specificerade downslopetiden slacks
ljusbagen och gasefterstromningen sker efter justerade vérden.

4-taktsfunktion och HF-tandning

Skyddsgasen borjar fldda nér brannaravtryckaren trycks in. Nar avtryckaren

slapps tands ljusbagen automatiskt med HF-tandning. Strommen baorjar

stiga (om tid for upslope har angetts) till dinstalld svetsstromniva. Tryck

in och slapp avtryckaren pa nytt nar det ar dags att avsluta svetscykeln.
Svetsstrommen borjar sjunka (om tid for downslope har angetts) tills

ljusbagen slacks och gasefterstromningen sker enligt installt varde. [Y/4

HF- eller kontakttindning
TIG-ljusbdgen kan tandas med eller utan en HF-puls.

Om HF-lampan inte &r tand kan ljusbagen tdndas genom en latt berdring
pa arbetsstycket med volframelektroden. Tryck in avtryckaren och lyft sedan
snabbt volframelektroden frén arbetsstycket (2T-funktion). Ljusbagen tands
snabbt och effektivt.

For HF-tdandning trycker du pa HF-knappen sa att indikeringslampan ténds
(punkt 6). Tryck pa TIG-brannarens avtryckare och hall den intryckt eller
slapp beroende pa om du har valt 2T eller 4T. Skyddsgasen flodar och HF-
gnistan (High Frequency) téander ljusbagen.

13



sV

14

Instdllning av parametrar

Vilj svetsparametrar med piltangenterna (3) och justera parametervardena
med instéllningsratten (8). Vid instéllningen av parametrarna visar
displayen (2) bade parametern som justeras och det numeriska vardet som
ska stéllas in. Efter tre sekunder atergar displayen till visning av installt
svetsstromvdrde.

2.6.4 Ytterligare funktioner for MLP-modeller

(& KEMPPI MinarcTig

Minilog
Med Minilog-funktionen kan du vaxla mellan tva svetsstromvarden genom

att trycka kort pa strombrytaren. Vardena ar svetsstrommen och Minilog-
strommen.

For att anvanda Minilog tryck pa knapp (5) sa att Miniloglampan tands.
Anvand piltangenterna for att ga till Minilog-stréom och stéll sedan in 6nskat
Minilog-stromvarde med instéallningsratten (8).

Skyddsgasen borjar floda nar brannaravtryckaren trycks in. Nar du slapper
avtryckaren borjar strmmen stiga (om tid for upslope har angetts) till
installd svetsstromsniva.

Efter ett kort tryck pa bréannarbrytaren (< 1 sek) kan du enkelt vaxla mellan
svetsstrom och Minilogstrom.

Nar du trycker pa avtryckaren i en sekund och sedan slapper den, bérjar
strommen att minska. Bagen kopplas loss efter en forutbestamd
downslopetid.

Pulssvetsning

For att anvanda pulssvetsfunktionen trycker du pa PULSE-knappen sa att
ON-lampan tands. Stall in 6nskad medelstrom (A) och pulstid (s). Maskinen



stéller in de aterstaende pulsvardena automatiskt. For laga svetsstromvarden
ar det kronologiska pulsforhallandet 35 % och pausstrommens andel av
pulsstrommen &ar 35 %. Procenttalen andras nagot om medelstrémmen
stiger till over 145 A.

SETUP-FUNKTIONER

Konfigurera ytterligare funktioner

Maskinen har ytterligare funktioner som kan véljas och justeras med
SETUP-funktionen. For att aktivera och avaktivera den trycker du in bada
piltangenterna (3) samtidigt i minst fem sekunder.

| SETUP-laget visar displayen namnet pa parametern som ska justeras

och dess numeriska varde. Vélj den parameter som ska justeras med
piltangenterna och dndra parametervardet med instéllningsratten. Foljande
parametrar och vérden finns:

Display-  Parameter-  Fabriks- Beskrivning
visning  varden instéllning
A 1/0 0 Val av slutstrémsniva, 1=Imin /0 =15%
b 1/0 1 Val av tomgdngsspanning,
1=30V(VRD)/0=95V
C 1/0 0 Framkallat stopp under downslope med en kort
tryckning pa avtryckaren, 1=P3a /0= Av
d 1/0 1 Alternativ logik for MLP-panelen,
1= Minilog / 0= 4T-L0G
E 5...40% 20% Val av startstromsniva (% av svetsstrommen)
F 1/0 0 Atergang till fabriksinstaliningar *),
1= Rterstill / 0 = Aterstill ej A
h 0,0...2,0s 0 Minimuminstallning for gasforstromningstid
J 0,0...10,0s 10s Minimuminstallning for gasefterstromningstid
L 50...20,0s 10,0 Maximuminstallning for gasforstromningstid
0 15...99s 30 Maximuminstallning for gasefterstromningstid
S 3.5 0 Ljusbagsdynamik (Arc Force)
t -9...0 0 Elektrodens tandpuls

(-9=1Ingen puls / 0 = Max. puls)

15
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U 1/0 0 Inaktivera automatisk avkanning for fjdrrkontroll.
0 = Aktivera automatisk avkanning for
fiarrkontroll, 1= Inaktivera automatisk avkdnning
for fidrrkontroll.

*) Intraffar ndr aktuellt SETUP-lage och varde ar 1.

FELKODER

Vid start genomfors en automatisk funktionskontroll och eventuella
fel rapporteras. Fel som upptacks vid start visas som felkoder pa
funktionspanelens display.

E 2: Underspéanning i stromkallan

Enheten har stoppat p.g.a. att underspanning som stor svetsningen har
upptdcks i elndtet. Kontrollera elnatet.

E 3: Overspinning i stromkallan

Svetsningen har stoppats p.g.a. tillfalliga, korta 6verspanningar eller
kontinuerlig 6verspanning i elndtet som kan skada maskinen. Kontrollera
elnatet.

E 4: Stromkadllan overhettad
Stromkallan ar 6verhettad. Orsaken kan vara nagon av foljande:
- Stromkallan har anvants for linge med maximal effekt.
« Kylluften kan inte cirkulera fritt i stromkallan.
- Ett fel har uppstatt i kylsystemet.
Ta bort eventuella hinder for luftcirkulationen och vénta tills fldktarna har
kylt ner stromkallan.

Andra felkoder

Aven felkoder som inte namns har kan férekomma. Om en okénd felkod
visas kontaktar du en auktoriserad Kemppi serviceverkstad och meddelar
felkoden.
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UNDERHALL

All elektrisk utrustning kraver forebyggande underhall beroende pa
anvandningsgrad. Underhall av den har typen forhindrar faror och tekniska
fel.

Vi rekommenderar att forebyggande underhall utfors pa svetsmaskinen
tva ganger om aret. En serviceingenjor som ar auktoriserad av

Kemppi inspekterar och rengér maskinen samt kontrollerar att alla
stromanslutningar ar tata och sdkra. Elanslutningarna kan bli 16sa och
oxiderade p.g.a. frekventa och stora variationer i temperatur.

OBS! Koppla bort maskinen fran elndtet innan du hanterar elkablarna.

Daglig service
« Kontrollera svetsbrannarens elektrod. Byt ut eller slipa vid behov.

« Kontrollera att svets- och aterledarna ar atdragna.
- Kontrollera skicket pa el- och svetskablar och byt ut skadade kablar.

Skrotning

Elektrisk utrustning far inte sldangas med vanligt avfall!

Enligt direktiv 2002/96/EC om avfallshantering av elektrisk och elektronisk
utrustning, och dess genomfdrande i enlighet med nationell lag, ska
elektrisk utrustning som natt slutet av sin livslangd samlas in separat

och [dmnas in till en miljévanlig dtervinningsanldaggning. Som dgare

till utrustningen ar du skyldig att efter skrotning lamna den till en
atervinningsanldggning i enlighet med foreskrifter fran lokala myndigheter
eller en Kemppi-representant. Genom att tillampa detta direktiv gér du en
insats for miljon och méanniskors halsa.

sV
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BESTALLNINGSDATA

Produkt

Stromkallor

MINARCTIG 250, TX 165 G F 4AM
MINARCTIG 250, TX 165 G F 8M
MINARCTIG 250, TX 225 G 4M
MINARCTIG 250, TX 225 G 8M
MINARCTIG 250 MLP, TX 165 G F 4M
MINARCTIG 250 MLP, TX 165 G F 8M
MINARCTIG 250 MLP, TX 225 G 4M
MINARCTIG 250 MLP, TX 225 G 8M
MINARCTIG 250 MLP, TX 135 G F 4M
MINARCTIG 250 MLR, TX 135G F 8M
MINARCTIG 250 MLP, TX 165 G S 4M
MINARCTIG 250 MLP, TX 165 G S 8M
MINARCTIG 250, TX 165 G S 4M
MINARCTIG 250, TX 165 G S 8M
MINARCTIG 250, TX 225 G S 4M
MINARCTIG 250, TX 225 G S 8M
MINARCTIG 250 MLP, TX225G S 4M
MINARCTIG 250MLP, TX 225 G S 8M
MINARCTIG 250, TX 135 G F 4M
MINARCTIG 250, TX 135 G F 8M
MINARCTIG 250MLP, TX 165G S 16M
MINARCTIG 250, TX 165G S 16M
Kablar

Svetskabel, 16 mm? 5 m
Svetskabel, 25 mm*5 m
Svetskabel, 25 mm? 10 m
Kterledare, 16 mm?5m
Rterledare, 25 mm?5m

Kterledare, 25 mm? 10 m

Artikelnummer

P0607TX
P0608TX
P0609TX
P0610TX
P0611TX
P0612TX
P0613TX
P0614TX
P0615TX
P0616TX
P0617TX
P0618TX
P0625TX
P0626TX
P0632TX
P0633TX
P0634TX
P0635TX
P0636TX
P0637TX
P0669TX
P0668TX

6184103
6184201
6184202
6184113
6184211
6184212



Brannare
TTC160,4 m
TTC160,8 m
T1C220,4m
T1C220,8 m
Extraenheter

Reglage for TIG-svetsbrannare

TXR 10G (TX)

TXR 10W (TX)

TXR 20G (TX)

TXR 20W (TX)
RTC10 (TTC)
RTC20 (TT0)
Gasflodesmatare AR/klocka
Skyddsgasslang (4,5 m)
Bdrrem

Fjarreglage
R10
R11F

Nétkabel (MinarcTig 250)

627016004
627016008
627022004
627022008

TXR10G
TXR10W
TXR20G
TXR20W
6185477
6185478
6265136
W001077
9592162

6185409
6185407
W002982
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7.

8.

FELSOKNING

Problem Orsak

Huvudbrytarens Maskinen far inte strém

indikeringslampa « Kontrollera sakringarna.

tands inte « Kontrollera natkabeln och stickproppen.

Maskinen svetsar Flera faktorer paverkar svetskvaliteten.

daligt « Kontrollera att dterledarkldmman &r ordentligt fastsatt, att
fastpunkten dr ren och att kabeln och dess anslutningar ar
felfria.

« Kontrollera skyddsgasfladet genom svetsbrannarens framre

del.

- Natspanningen ar ojamn, eller for 1&g eller hog.

Indikeringslampan for - Maskinen har dverhettats.
overhettning tands « Kontrollera att kylluften cirkulerar fritt.
« Maskinens intermittensfaktor dverskrids. Vénta tills
indikeringslampan slacks.
- Matningsspanningen &r for Iag eller hog.

Kontakta en KEMPPI-serviceverkstad om driftsstorningarna inte avhjalps av
dessa atgdrder.

TEKNISKA DATA

MinarcTig 180, 180 MLP

Anslutningsspanning 1~,50/60 230V £15%
Hz

Anslutningseffekt vid max. strom TIG 6,7 kVA (180 A/17,2V)
MMA 7,0kVA (140 A/25,6V)

Matningsstrom, I, TlG 29A(180A/17,2V)
MMA 31A(140A/25,6V)

Matningsstrom, |;q¢ TlG 18 A(120A/14,8V)
MMA 22A(100A/24,0V)

Nétkabel HO7RN-F 3G2,5(3x2,5 mm?) - 3 m Euro

Schuko
Sakring (trog) 16 A, trig



Belastbarhet 40 °C TIG 35%ED 180 A/17,2V

100%ED 120 A/14,8V
MMA 35%ED 140 A/25,6V
100 % ED 100 A/24V
Svetsomrade TlG 5A/10,2V-180A/17,2V
MMA 10A/20,4V-140 A/25,6V
Tomgangsspanning 95V (VRD30V)
Tomgangseffekt TG -
MMA 2BW
Effektfaktor vid max. strom TlG 0,62
MMA 0,63
Verkningsgrad vid max. strom TG 0,75
MMA 0,81
Tandspéanning 10KV
Elektrodstorlekar MMA @1,5-3,25mm
MéttIxbxh 400 x 180 % 340
Vikt 7,8 kg (8,4 kg med skarvkabel)
Temperaturklass H (B)
Skyddsklass 1P23S
EMCklass A
Driftstemperatur -20°C...+40°C
Forvaringstemperatur -40°C...+60°C
Rek. storlek pa elverk > 7 kVA
MinarcTig 250, MinarcTig 250 MLP
Anslutningsspanning 3~,50/60 400V -20%...+15%
Hz
Anslutningseffekt vid max. strom TlG 7,2kVA (250 A/20,1V)
MMA 8,2kVA (220 A/28,8V)
Matningsstrom, I, TlG 10A (250 A/20,1V)

MMA 12A(220A/28,8V)
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Matningsstrom, |;q¢ TG
MMA

Natkabel HO7RN-F

Sakring (trog)

Belastbarhet 40 °C TG
MMA

Svetsomrade TlG
MMA

Tomgangsspanning MMA

Tomgangseffekt MMA

Effektfaktor vid max. strom TG
MMA

Verkningsgrad vid max. strom TG
MMA

Tandspanning TG

Elektrodstorlekar MMA

MéttIxbxh

Vikt

Temperaturklass

Skyddsklass

EMCklass

Lagsta kortslutningsstrom (Ssc) i

elnatet*

Driftstemperatur

Forvaringstemperatur
Rek. storlek pa elverk

* Se punkten 2.3.

6A (160 A/16,4V)
8A(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-250A/20,1V
10A/20,4V-220 A/28,8V
95V (VRD30V)

40W

0,92

0,91

0,80

0,86

10kv

01,5-5.0mm

400 x 180 x 340

10,7 kg (11,6 kg med
skarvkabel)

F

1P23S

A
1,5MVA

-20°C...+40°C
-40°C...+60 °C
> 15kVA
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