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1. INFORMACJE OGOLNE

Niniejsza instrukcja opisuje uzytkowanie urzgdzen spawalniczych Kemppi Minarc M 223 i Minarc M 223P
przeznaczonych do profesjonalnego stosowania w spawaniu MIG/MAG.

Urzadzenie sktada sie ze Zrédta pradu z wbudowanym podajnikiem drutu oraz opcjonalnego wézka. Uktad
chtodzenia Minarc Cooler 05 moze by¢ uzywany z urzgdzeniem Minarc M 223P o napigciu zasilania
220...240 V.

Oba urzadzenia obstugujg reczne i automatyczne procesy spawalnicze 1-MIG. Spawanie impulsowe jest
mozliwe w przypadku urzgdzenia Minarc M 223P o napigciu zasilania 220...240 V.

Wazne
Nalezy uwaznie zapoznac sie z tymi instrukcjami.

Ponizszymi symbolami wyrdzniono fragmenty instrukcji, ktére w celu zminimalizowania ewentualnych
szkdd i obrazen wymagajg szczegdlnej uwagi. Nalezy je uwaznie przeczytac i postepowac zgodnie
z zaleceniami w nich zawartymi.

@ Uwaga: Informacje przydatne dla uzytkownika.

A Przestroga: Opis sytuacji, ktéra moze doprowadzic¢ do uszkodzenia wyposazenia lub systemu.

A OstrzezZenie: Opis sytuacji potencjalnie niebezpiecznej, ktéra moze spowodowac urazy badz smieré
pracownika.

Uwagi ogdlne U
https://kemp.cc/ud/notices

EULA (umowa licencyjna uzytkownika koncowego)

https://kemp.cc/ud/eula

Gwarancja (0

https://kemp.cc/ud/warranty
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ZASTRZEZENIE

Cho¢ dotozono wszelkich staran, aby informacje zawarte w niniejszej instrukcji byty doktadne i
kompletne, producent nie ponosi odpowiedzialnosci za ewentualne btedy ani przeoczenia. Kemppi
zastrzega sobie prawo do zmiany parametréw technicznych opisanego produktu w dowolnym
momencie bez wczesniejszego powiadomienia. Kopiowanie, rejestrowanie, powielanie lub

przesytanie tresci niniejszej instrukcji bez wczesniejszej zgody firmy Kemppi jest zabronione.

Jezykiem zrédtowym niniejszego dokumentu jest angielski. Wszystkie inne dostepne wersje
jezykowe sg profesjonalnymi ttumaczeniami ludzkimi lub zaawansowanymi ttumaczeniami
maszynowymi. Wszelkie uwagi dotyczace terminologii ttumaczen mozna przesyta¢ na adres
userdoc@kemppi.com.

© Kemppi
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1.1 BEZPIECZENSTWO SPAWACZA

Spawanie jest zawsze klasyfikowane jako praca goraca, a urzadzenia spawalnicze zazwyczaj zawierajg
obwody wysokiego napigcia. Jesli nie jeste$ zaznajomiony ze spawaniem i zasadami spawania, zaleca sie
odbycie szkolenia spawalniczego lub uzyskanie profesjonalnych wskazéwek przed rozpoczeciem
spawania. Urzadzenia spawalnicze wymienione w niniejszej instrukcji sg przeznaczone do profesjonalnego
uzytku w srodowisku przemystowym.

A Dla bezpieczeristwa wiasnego i otoczenia nalezy zwracac szczegdlng uwage na instrukcje
bezpieczeristwa dostarczone z produktem.

Mozna réwniez uzyskac dostep do instrukcji bezpieczenstwa i pobrac je, korzystajgc z ponizszych taczy:
» Bezpieczenstwo
(https://kemp.cc/safety/general)

e Srodki ochrony indywidualnej

(https.//kemp.cc/safety/ppe)

e Uchwyty spawalnicze

(https://kemp.cc/safety/torches)
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1.2 OPIS PRODUKTU

Modele urzadzen Minarc M

e Minarc M 223 Auto GM (220 A)
>> Mozliwosc zasilania z agregatu, wielonapieciowe
>> Standardowe urzgdzenie obstugujgce reczne procesy MIG i automatyczne procesy 1-MIG
e Minarc M 223P Auto GM (220 A)
>> Mozliwos¢ zasilania z agregatu, wielonapieciowe
>> Urzadzenie impulsowe z obstugg recznego spawania MIG, automatycznego spawania 1-MIG i
spawania impulsowego MIG (spawanie impulsowe tylko przy napieciu zasilania 220...240 V)

Modele urzadzen Minarc M sg wyposazone w 2-rolkowy mechanizm podawania drutu. Maksymalna
Srednica szpuli drutu wynosi 200 mm.

Opisy czesci urzagdzenia Minarc M znajdujg sie w "Urzgdzenia Minarc M" na nastepnej stronie.

Uktad chtodzenia (opcjonalny)

* Minarc Cooler 05
e Moze by¢ uzywana tylko z urzadzeniem Minarc M 223P o napieciu zasilania 220...240 V

Informacje na temat uktadu chtodzenia Minarc Cooler 05 mozna znalez¢ w Kemppi Userdoc.

Palniki do spawania MIG

¢ Flexlite GXe 223GMM3

>> Staty uchwyt spawalniczy w urzadzeniu Minarc M 223

>> Dane techniczne i instrukcje obstugi znajdujg sie w niniejszej instrukcji obstugi.
o Flexlite GXe 223G3

>> W zestawie z urzgdzeniem Minarc M 223P

>> Dane techniczne i instrukcje obstugi znajdujg sig w Kemppi Userdoc

Inne modele uchwytéw spawalniczych Flexlite GXe z euroztgczem sg kompatybilne z Minarc M 223P (patrz
Kemppi Userdoc).
Programy spawania

» Pakiet programéw work pack (instalowany fabrycznie)

Wiecej informacji: "Pakiety robocze programu spawania Minarc M." na stronie 79.

Akcesoria opcjonalne
e Wobzek 2-kotowy

Wiecej informacji na temat opcjonalnych akcesoridw mozna uzyskac¢ u lokalnego sprzedawcy Kemppi.

IDENTYFIKACJA URZADZENIA

Numer seryjny

Numer seryjny urzgdzenia znajduje sie na tabliczce znamionowej lub w innym widocznym miejscu na
urzadzeniu. Podczas zgtaszania usterek lub zamawiania czesci nalezy zawsze podawac wiasciwy
numer seryjny.

Kod QR

Numer seryjny lub inne dane identyfikujgce urzadzenie moga by¢ takze zapisane w postaci kodu QR
(lub kodu kreskowego) na urzadzeniu. Taki kod mozna odczyta¢ aparatem w telefonie lub
specjalnym czytnikiem, co pozwala szybko uzyskac¢ dostep do danych urzgdzenia.
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1.3 URZADZENIA MINARC M

Przoéd

Minarc M 223 Minarc M 223P

1. Uchwyt (réwniez do podnoszenia mechanicznego, gdy urzadzenie nie jest zainstalowane na wézku)
2. Panel ster.

3. Kabel masy (wstepnie zainstalowany)

4. Minarc M 223: Staty uchwyt spawalniczy / Minarc M 223P: Eurozigcze

5. Klapa szafki podawania drutu

Tyt

1. Zigcze weza gazu ostonowego
2. Przetgcznik zasilania
3. Kabel zasilajacy

© Kemppi 8 1922890/ 2616
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Wewnetrzna komora podawania drutu

R e

Zacisk biegunowosci, plus (+)

Zacisk biegunowosci, minus (-)

Zacisk mocujgcy kabel

Mechanizm podawania drutu (patrz "Mechanizm podajnika drutu" ponizej)
Ztgcze kabla spustu uchwytu spawalniczego

Piasta szpuli drutu

1.3.1 MECHANIZM PODAJNIKA DRUTU

oo pwN

Uchwyt docisku rolek podajgcych
Stata rolka dociskowa

Przednia tuleja prowadzaca

Rolka podajgca i nasadka mocujgca rolke podajgca

Minarc M 223P: Tylna tuleja prowadzaca

Nakretka mocujgca

>> Minarc M 223: Utrzymuje staty uchwyt spawalniczy w miejscu
>> Minarc M 223P: Mocuje euroztgcze

Nakretka koricowa prowadnicy drutu.

© Kemppi
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Aby wymienic¢ rolke podajaca, zapoznaj sie z sekcjg "Montaz i wymiana rolki podajgcej" na stronie 13.

Instrukcje wymiany tulei: "Montaz i wymiana tulejek prowadzgcych drutu" na stronie 15.

© Kemppi 10 1922890/ 2616
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1.4 UCHWYT SPAWALNICZY FLEXLITE GXE 223GMM3

Uchwyt spawalniczy Flexlite GXe 223GMM3 skfada sie z:

CONDOAWN S

[ -
= O

Dysza gazowa

Koncowka pragdowa

Adapter koncowki pragdowej / dyfuzor gazu

Pierscien izolacyjny

Szyjka uchwytu

Wytgcznik

Rekojesc

Kabel prgdu spawania

Nakretka mocujgca uchwyt spawalniczy i nakretka koricowa prowadnicy drutu

. Kabel spustu uchwytu spawalniczego
. Dodatkowa rekoje$¢ uchwytu

© Kemppi
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2. MONTAZ

A Nie podtaczaj urzadzenia spawalniczego do Zrédta pradu przed zakoriczeniem montazu.

A Nie nalezy modyfikowac urzadzen spawalniczych w sposob inny niz przewidziany w instrukcji
producenta.

@ Urzadzenie nalezy ustawic na poziomej, twardej i czystej powierzchni. Chronic¢ przed deszczem
i bezposrednim nastonecznieniem. Wokdt urzadzenia powinno znajdowac sie wystarczajgco duzo
miejsca, aby umoZzliwi¢ swobodny przeptyw powietrza chtodzacego.

Przed instalacja

e Postepuj zgodnie z lokalnymi i krajowymi przepisami dotyczgcymi instalacji i uzytkowania urzadzen
wysokiego napiecia.

o Sprawdz zawarto$¢ opakowan i upewnij sie, ze zadna czes$¢ nie jest uszkodzona.

» Przed instalacjg zrédta pradu w miejscu pracy upewnij sie, ze spetnione sg wymagania dotyczace kabla
zasilajgcego i bezpiecznika.

Sie¢ zasilajaca

@ To urzgdzenie klasy A nie jest przeznaczone do prac w warunkach domowych, gdzie zasilanie jest
dostarczane z ogdinodostepnej sieci niskiego napigcia. W takich miejscach moga wystapic
potencjalne problemy z kompatybilnoscia elektromagnetyczng, wynikajace z przewodzonych
i emitowanych zaktdceri radiowych. Minarc M jest jednak zgodny z norma IEC 61000-3-12 i moze
by¢ réwniez podigczony do publicznych systemdw niskonapigciowych.

© Kemppi 12 1922890/ 2616
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2.1 MONTAZ | WYMIANA ROLKI PODAJACEJ

Rolki podajgce Minarc M maja dwa rowki i mozna je obrécié, aby wybrac¢ odpowiedni rowek dla srednicy
drutu spawalniczego. Urzgdzenie jest wyposazone w standardowg rolke podajgcg z rowkami V-ksztattnymi
dla drutéw spawalniczych o $rednicy 0,6 mm i 0,8-0,9 mm. W przypadku innych $rednic i typdw drutu
spawalniczego nalezy wymieni¢ rolke podajaca na odpowiednig. Wybierz rolke podajaca drut zgodnie z
tabelami w "Materiaty eksploatacyjne do podajnika drutu" na stronie 77.

@ Stata rolka dociskowa nie wymaga wymiany.

1. Otworzy¢ klape komory podajnika drutu.
2. Zwolnij rolke dociskowg i rolke podajaca drut.

© Kemppi 13 1922890/ 2616
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4. Wyjmij rolke podajgca.

5. Odwrd¢ rolke podajaca i zainstaluj jg ponownie lub zmien na inng. Wyréwnac naciecie na spodzie z
kotkiem na wale napedowym.

6. Ponownie zatéz nasadke montazowa, aby zablokowac rolke podajgcg w miejscu.
7. Zamknij rolke dociskowg i uchwyt spawalniczy.
8. Zamknij klape komory podajnika drutu.

© Kemppi 14 1922890/ 2616
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2.2 MONTAZ | WYMIANA TULEJEK PROWADZACYCH DRUTU

Wymien tulejki prowadzace drut, gdy zmieni sie srednica lub materiat drutu spawalniczego. Wybierz tuleje
prowadnicy drutu zgodnie z tabelami "Materiaty eksploatacyjne do podajnika drutu" na stronie 77.

1. Przednia tuleja prowadzaca
2. Minarc M 223P: Tylna tuleja prowadzgca

@ Podczas wymiany wylotowej tulejki prowadzacej nalezy odtaczyc¢ uchwyt spawalniczy.

Wymiana tulei prowadzacych:

1. Zwolnij rolke dociskowg i rolke podajgca drut.

Wyjmij drut spawalniczy z systemu.

Wyciagnij przednia tulejke prowadzaca (1) i wsun nowa na jej miejsce.

Minarc M 223P: Wyciaggnij wylotowa tulejke prowadzaca (2) i widéz nowa w jej miejsce.
Zamknij uchwyt dociskowy i statg rolke dociskowa.

g 0N
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2.3 INSTALOWANIE | WYMIANA DRUTU | SZPULI (200 MM)

W tej sekcji opisano sposdb instalowania i wymiany drutu oraz szpuli 200 mm. Piasta szpuli drutu dla szpuli
200 mm jest fabrycznie zainstalowana w urzagdzeniach Minarc M. Instrukcje montazu szpuli drutu o srednicy
100 mm znajdujg sie w "Montaz i wymiana szpuli drutu (100 mm)" na stronie 20.

@ Minarc M 223P: Przed zainstalowaniem szpuli drutu nalezy zainstalowac uchwyt spawalniczy w
urzadzeniu.

@ Podczas wymiany szpuli drutu nalezy usungc pozostaty drut spawalniczy z uchwytu spawalniczego i
mechanizmu podawania drutu przed wyjeciem szpuli drutu.

@ Zawsze upewnij sig, Ze rolka podajgca jest odpowiednia dla danego drutu spawalniczego (Srednica i
materiat). Wiecej informacji: "Materiaty eksploatacyjne do podajnika drutu" na stronie 77.

Demontaz szpuli z drutem:

1. Otworzy¢ klape komory podajnika drutu.
2. Poluzujizdejmij mocowanie szpuli i wyjmij szpule drutu.

Montaz nowej szpuli drutu:

1. Natdz szpule drutu na piaste szpuli. Zabezpiecz szpule drutu, wktadajac i dokrecajgc mocowanie.

@ Upewnij sig, Ze szpula drutu jest skierowana we wtasciwym kierunku.

© Kemppi 16 1922890/ 2616
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2. W razie potrzeby wyreguluj hamulec szpuli, obracajgc pokretto zaciskania hamulca szpuli na $rodku
piasty szpuli.

Montaz drutu elektrodowego:
1. Wyciagnij koricdwke drutu ze szpuli i odetnij wszelkie zagiete odcinki, aby koricéwka byta prosta.

@ Upewnij sig, Ze po puszczeniu drutu szpula nie rozwija sie samoistnie.

2. Spituj koncoéwke drutu elektrodowego.

A Ostre krawedzie koncdwki drutu elektrodowego mogag uszkodzi¢ prowadnice drutu.

© Kemppi
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3. Zwolnij rolke dociskowgq i rolke podajgca drut.

5. Zamknij statg rolke dociskowa.

6. Wyreguluj nacisk za pomocg pokretta regulacji nacisku.

Skala na uchwycie dociskowym wskazuje zastosowany nacisk. Wyreguluj nacisk zgodnie z ponizszg tabels.

Fe/Ss lity V-ksztattna 0,6/0,8-0,9 1.5-2.0
1,0/1,2 2.0-2.5
MC/FC V-ksztattna, V= 1,0/1,2 1.0-2.0
karbowana
© Kemppi 18 1922890 /2616
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Al U-ksztattna ] 1.0 0.5-1.0
1.2 1.0-1.5

Zbyt silny docisk powoduje sptaszczenie drutu elektrodowego, a w przypadku drutéw powlekanych
i rdzeniowych - réwniez jego uszkodzenie. Nadmierny nacisk powoduje rowniez niepotrzebne
zuzycie rolki podajacej i zwieksza obcigzenie przektadni.

7. Nacisniji przytrzymaj przycisk podawania drutu, aby wprowadzi¢ drut spawalniczy do uchwytu
spawalniczego. Zatrzymaj, gdy drut osiggnie koricowke pragdowg uchwytu spawalniczego.

Zachowaj ostroznosc, gdy drut dotrze do koricowki pradowej i wysunie sie z uchwytu
spawalniczego.

Przed rozpoczeciem spawania sprawdz, czy parametry spawania i inne ustawienia odpowiadaja
konfiguracji urzadzenia spawalniczego.

© Kemppi 19 1922890/ 2616
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2.4 MONTAZ | WYMIANA SZPULI DRUTU (100 MM)

W tym punkcie opisano sposob montazu i wymiany szpuli drutu o srednicy 100 mm. Instrukcje dotyczace
montazu i wymiany drutu oraz szpuli 200 mm znajdujg sie w "Instalowanie i wymiana drutu i szpuli (200
mm)" na stronie 16.

@ Minarc M 223P: Przed zainstalowaniem szpuli drutu nalezy zainstalowac uchwyt spawalniczy w
urzadzeniu.

@ Podczas wymiany szpuli drutu nalezy usungc pozostaty drut spawalniczy z uchwytu spawalniczego i
mechanizmu podawania drutu przed wyjeciem szpuli drutu.

@ Zawsze upewnij sig, Ze rolka podajgca jest odpowiednia dla danego drutu spawalniczego (Srednica i
materiat). Wiecej informacji: "Materiaty eksploatacyjne do podajnika drutu" na stronie 77.

Aby wymontowa¢ piaste standardowej szpuli:

1. Otworzy¢ klape komory podajnika drutu.

2. Jeslinie zostato to zrobione wczesniej, nalezy zdjgé szpule drutu (patrz "Instalowanie i wymiana drutu i
szpuli (200 mm)" na stronie 16).

3. Poluzuj mocowanie piasty szpuli i wyjmij piaste.

Montaz szpuli drutu 100 mm:

1. Na piaste szpuli natéz szpule drutu, tarcze oporowa sprezyny, sprezyne i mocowanie piasty szpuli.
Zabezpiecz szpule drutu, dokrecajgc mocowanie piasty.

@ Upewnij sig, Ze szpula drutu jest skierowana we wtasciwym kierunku.

@ Upewnij sie, Ze rowkowana strona tarczy oporowej sprezyny jest skierowana na zewnatrz.
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2. W razie potrzeby wyreguluj hamulec szpuli, obracajgc pokretto zaciskania hamulca szpuli na srodku
piasty szpuli.

Montaz drutu elektrodowego opisano w "Instalowanie i wymiana drutu i szpuli (200 mm)" na stronie 16.
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2.5 MONTAZ | WYMIANA PROWADNICY DRUTU (FLEXLITE
GXE 223GMM3)

Uchwyty spawalnicze Flexlite GXe 223GMM3 i 223G3 sg dostarczane z fabrycznie zamontowang stalowg
prowadnicg drutu. Niniejszy rozdziat nalezy stosowac, gdy konieczna jest wymiana prowadnicy drutu w
uchwycie spawalniczym Flexlite GXe 223GMM3. W celu wymiany prowadnicy drutu w uchwycie
spawalniczym Flexlite GXe 223G3 nalezy zapozna¢ sie z Kemppi Userdoc.

Prowadnica drutu to czes$¢ eksploatacyjna, ktéra zuzywa sie i po pewnym czasie wymaga wymiany. Nalezy
ja takze zmienia¢ wraz ze zmiang rodzaju drutu elektrodowego.

Aby wymontowac starg prowadnice drutu, zapoznaj sie z "Demontaz prowadnicy drutu” ponizej.

Informacje na temat montazu stalowej prowadnicy drutu znajdujg sie w czesci "Montaz stalowej
prowadnicy drutu" na stronie 24.

Informacje na temat montazu dwuwarstwowej prowadnicy Chili znajdujg sie w czesci "Instalacja
dwuwarstwowej prowadnicy Chili" na stronie 26.

A Przed wymiang prowadnicy nalezy wytaczyc urzadzenie spawalnicze.

A W przypadku zmiany srednicy lub materiatu drutu spawalniczego nalezy odpowiednio zmienic rolke
podajaca drut i wlotowa tulejke prowadzgcag w systemie podawania drutu.

@ Przed wymiang uchwytu spawalniczego nalezy wyjac drut spawalniczy. Zawsze nalezy zapoznac
sie z instrukcjami dostarczonymi razem z zamienng prowadnica drutu.

2.5.1 DEMONTAZ PROWADNICY DRUTU

W tej sekcji opisano sposdb demontazu starej prowadnicy drutu. Metoda jest taka sama zaréwno dla
stalowych prowadnic drutu, jak i dwuwarstwowych prowadnic Chili.

Wymagane narzedzia:

y.

1. Wyprostuj przewdd uchwytu spawalniczego.
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2. Zwolni¢ uchwyt cisnieniowy i statg rolke dociskowa.

3. Zdejmij szpule drutu i wyciggnij drut spawalniczy z podajnika drutu i uchwytu spawalniczego (patrz
"Instalowanie i wymiana drutu i szpuli (200 mm)" na stronie 16).

4. Zdejmij rolke podajgca i wlotowa tulejke prowadzaca.
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6. Zdejmij starg prowadnice drutu, wprowadzajac jej koniec (wraz z stozkiem blokujgcym) przez otwér
wlotowej tulejki prowadzace;j.

Jesli chcesz jg wykorzystac pdZniej, zachowaj ostroznoscé, aby nie uszkodzic jej podczas
wyjmowania.

2.5.2 MONTAZ STALOWEJ PROWADNICY DRUTU

Wymagane narzedzia:

1. Zdejmij dysze gazowa, koricéwke pradowa i adapter koncdwki pragdowej z uchwytu spawalniczego
(patrz "Montaz uchwytu spawalniczego (Flexlite GXe 223GMM3)" na stronie 62).

2. Wsun nowg prowadnice drutu przez otwdr wlotowej tulejki prowadzacej, az wyjdzie ona na koncu
uchwytu spawalniczego.
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3. Widz nakretke koricowgq prowadnicy drutu i dokred ja.

4. Odetnij prowadnice drutu, pozostawiajgc 10 mm nadmiaru prowadnicy drutu mierzgc od pierscienia
izolacyjnego.

i,

Nie zostawiaj Zadnych ostrych krawedzi ani nieréwnosci, ktdre mogtyby potencjalnie uszkodzic¢ drut
elektrodowy.
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6. Zatdz adapter koncéwki prgdowej, koricéwke pradowa i dysze gazowa.

7. Zatézrolke podajaca i wiotowa tulejke prowadzaca (patrz i "Montaz i wymiana rolki podajacej" na
stronie 13 oraz "Montaz i wymiana tulejek prowadzacych drutu" na stronie 15).

8. Ponownie zamontowac szpule drutu (patrz "Instalowanie i wymiana drutu i szpuli (200 mm)" na
stronie 16).

2.5.3INSTALACJA DWUWARSTWOWEJ PROWADNICY CHILI

Wymagane narzedzia:

1. Zdejmij dysze gazowa i koncowke pradowa z uchwytu spawalniczego (patrz "Montaz uchwytu
spawalniczego (Flexlite GXe 223GMM3)" na stronie 62).

2. Wprowadz nowg prowadnice drutu przez otwér wlotowej tulejki prowadzgcej do uchwytu
spawalniczego, az zatrzyma sie ona na adapterze koricéwki prgdowe;j.
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4. Wyciagnij tymczasowo prowadnice drutu i przetnij jg w zaznaczonym miejscu.

5. Zdejmij stozek blokujacy z odcietego kawatka prowadnicy drutu i zamontuj go na koncu skréconej
prowadnicy drutu. Upewnij sie, ze prowadnica drutu weszta catkowicie w kornicéwke stozka
blokujgcego. Dokre¢ stozek.
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6. Wprowadz prowadnice drutu do uchwytu spawalniczego, az zatrzyma sie na adapterze koncéwki
pradowe;j.

7. Wi6z nakretke koricowg prowadnicy drutu i dokrec jg.
/ ”/ /

|

8. Zatdz koncoéwke prgdowa i dysze gazowa.

9. Zatézrolke podajaca i wlotowa tulejke prowadzaca (patrz i "Montaz i wymiana rolki podajacej" na
stronie 13 oraz "Montaz i wymiana tulejek prowadzacych drutu" na stronie 15).

10. Ponownie zamontowac szpule drutu (patrz "Instalowanie i wymiana drutu i szpuli (200 mm)" na
stronie 16).
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2.6 PODLACZANIE UCHWYTU SPAWALNICZEGO (FLEXLITE
GXE 223G3)

Urzgdzenie Minarc M 223P jest dostarczane z uchwytem spawalniczym Kemppi Flexlite GXe 223G3.
Instrukcje obstugi znajdujg sie w Kemppi Userdoc.

@ Za kazdym razem sprawdzaj, czy prowadnica drutu, koricowka pragdowa i dysza gazowa sg
odpowiednie do danego zadania.

1. Wcisnij ztagcze uchwytu spawalniczego do euroztacza i recznie dokre¢ kotnierz.

2. Jesli zestaw zawiera palnik chtodzony cieczg, podtgcz weze ptynu chtodzgacego do uktadu chtodzenia.
Weze sg oznaczone kolorami.

3. Zamontuj i zataduj drut elektrodowy zgodnie z instrukcjg w rozdziale "Instalowanie i wymiana drutu i
szpuli (200 mm)" na stronie 16.

4. Sprawdz przeptyw gazu ostonowego. Wiecej informacji: "Montaz butli z gazem i test przeptywu gazu:"
na stronie 31.
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2.7 INSTALACJA DODATKOWEJ REKOJESCI UCHWYTU

1. Trzymajac dolng cze$¢ uchwytu pistoletowego skierowang w przéd, nasun wewnetrzne rowki uchwytu
pistoletowego na sruby uchwytu.

2. Obré¢ uchwyt pistoletowy do tytu, aby go przymocowag.
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2.8 MONTAZ BUTLI Z GAZEM | TEST PRZEPLYWU GAZU:

A Podczas pracy z butlg z gazem zachowaj ostroZznosc. Uszkodzenie butli lub zaworu grozi urazem.
A Butla musi by¢ zawsze prawidtowo przymocowana w pozycji pionowej w specjalnym uchwycie
Sciennym lub na podwoziu. Podczas przerwy w spawaniu zawdr butli musi by¢ zakrecony.

@ - Jesli uzywasz wézka z uchwytem na butle, przed podigczeniem jej do urzadzenia nalezy ja
zamontowac na wdzku.

- Maksymalna zalecana pojemnos¢ butli z gazem umieszczanej na wézku T22M wynosi 20 litréw.

- Minarc M 223P: Przed zainstalowaniem i przetestowaniem butli z gazem nalezy zamontowac
uchwyt spawalniczy do urzgdzenia spawalniczego.

W kwestii doboru gazu i sprzetu skontaktuj sie z lokalnym sprzedawcg Kemppi.

1. Bez wdzka na butle: ustaw butle z gazem w odpowiednim, bezpiecznym miejscu.

2. W przypadku wozka TM22: Przesun butle z gazem na stojak na butle z gazem w module transportowym
i zamocuj jg za pomocg paskéw i punktéw mocujgcych.
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3. W przypadku wozka MST400: Przesun butle z gazem na stojak na butle z gazem w module
transportowym.

4. Przymocuj butle gazowa za pomocga dotgczonego paska.
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5. Jeslinie zostato to jeszcze zrobione, podtgcz uchwyt spawalniczy do urzadzenia spawalniczego (patrz
"Podtgczanie uchwytu spawalniczego (Flexlite GXe 223G3)" na stronie 29).

6. Podtagcz waz gazowy do urzadzenia spawalniczego.

7. Otworz zawoér butli.

8. Jeslidrut spawalniczy jest zainstalowany, zwolnij uchwyt ci$nieniowy i statg rolke dociskowa
mechanizmu podajnika drutu, aby zapobiec podawaniu drutu.
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9. Rozpocznij przeptyw gazu, naciskajgc przycisk testu wyptywu gazu lub wytgcznik uchwytu
spawalniczego.

10. Sprawdz i wyreguluj przeptyw gazu. Do pomiaru i regulacji nalezy uzywac zewnetrznego
przeptywomierza i regulatora.

Zalecane natezenie przeptywu gazu (tylko jako ogdlne wytyczne):

Argon 10...25 I/min

Hel -

Argon + 18 - 25% CO2 | 10...25I/min
Co2 10...25 I/min

* W zaleznosci od rozmiaru dyszy gazowej i pradu spawania.
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2.9 MONTAZ SPRZETU NA WOZKU (OPCJONALNY)

Dostepne sg dwie opcje modutu transportowego: T22M do montazu z uktadem chtodzenia i MST400 do
montazu bez uktadu chtodzenia.

@ Maksymalna zalecana pojemnos¢ butli z gazem umieszczanej na wézku T22M wynosi 20 litréw.

Wymagane narzedzia:

O 4O

y 4

//'}’._’.;'
&

Aby zamontowa¢ urzadzenie Minarc M i uktad chtodzenia na wézku T22M:

1. Zamontuj uktad chtodzenia na wozku.
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2. Przykred uktad chtodzenia do wézka dwoma srubami (M5x12) z przodu.

3. Umies$¢ urzadzenie Minarc M na gérze uktadu chtodzenia.
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Aby zamontowac¢ urzadzenie Minarc M na wézku MST400:

1. Zainstaluj wspornik montazowy na wézku na butle z gazem (instrukcje instalacji znajduja sie w "Montaz
butli z gazem i test przeptywu gazu:" na stronie 31).

2. Zamontowac urzadzenie Minarc M na wsporniku. Przesungé¢ wspornik tak, aby zacisnat sie na uchwycie
urzgdzenia Minarc M. Zabezpieczy¢ za pomocg dwdch srub mocujgcych.

A Nie podnosic urzadzenia, gdy jest zainstalowane na wézku. Wiecej informacji: "Podnoszenie
urzgdzenia Minarc M" na stronie 57.
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2.10 MOCOWANIE PASKA DO PRZENOSZENIA
(OPCJONALNIE)

Pasek do przenoszenia jest przeznaczony do recznego przenoszenia urzgdzenia spawalniczego w miejscu
pracy.

A Zawsze wytgczaj urzgdzenie spawalnicze przed zamocowaniem go na pasku.

1. Przetéz konce tasmy nosnej przez szczeliny w uchwycie do podnoszenia zrédta pradu.

2. Przymocuj konce paska do sprzaczek za pomoca sprezynowego mechanizmu blokujgcego.
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3. OBSLUGA

Przed uzyciem produktu nalezy przeprowadzi¢ wszystkie czynnosci instalacyjne zgodnie z instrukcjami
konfiguracji i obstugi.

A Zabrania sie spawania w miejscach, w ktdrych wystepuje bezposrednie zagrozenie pozarem lub
wybuchem!

Podczas spawania klapa komory podajnika drutu musi by¢ zamknieta.

Wokdt urzadzenia powinno znajdowac sie wystarczajgco duzo miejsca, aby umozliwi¢ swobodny
przeptyw powietrza chtodzgcego.

W przypadku dtuzszego nieuzywana systemu odtgcz wtyk kabla zasilajgcego od gniazda zasilania.

Przed przystapieniem do pracy nalezy zawsze upewnic sie, ze stan weza gazu ostonowego, kabla
masy z zaciskiem oraz kabla zasilajgcego umoZzliwia bezpieczng eksploatacje. Trzeba tez upewnic
sig, Zze ztgcza sg prawidtowo podtgczone. Niedokrecone ztgcza moga zmniejszac wydajnosc
Spawania i uszkodzic ztagcza.

© © b b
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3.1 PRZYGOTOWANIE URZADZENIA SPAWALNICZEGO DO
UZYCIA

Przed rozpoczeciem uzytkowania urzgdzenia spawalniczego:
* Upewnij sie, ze urzadzenia zostaty prawidtowo zmontowane.
* Wigczenie urzgdzenia spawalniczego

Wiaczanie urzadzenia spawalniczego

Aby wigczy¢ urzadzenie spawalnicze, nalezy ustawi¢ wytgcznik gtéwny w pozycji ON (I).

Wytacznik gtéwny stuzy do wigczania i wytgczania urzadzenia spawalniczego. Nie uzywaj wtyczki do
gniazda zasilania sieciowego jako wytgcznika gtéwnego.

@ Jesli urzgdzenie nie bedzie uzywane przez dtuzszy czas, nalezy odtgczyc¢ wtyczke do gniazda
zasilania sieciowego.

Podigczanie kabla masy

Aby ograniczy¢ ryzyko urazow lub uszkodzenia sprzetu, element spawany powinien byc caty czas
uziemiony.

Przymocuj zacisk kabla masy do elementu spawanego.

Upewnij sie, ze powierzchnia styku jest czysta od tlenkdéw metalu i farby, a zacisk jest dobrze zamocowany.
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3.2 PANEL STEROWANIA MINARC M

W tej sekcji przedstawiono elementy sterujgce i funkcje panelu sterowania Minarc M.

-

,

| © 5&a% -5/ | B 05,88,

Lewe pokretto regulacji (wiecej informacji ponizej)

>> Obrdc¢ i nacisnij pokretto regulacji, aby dokonac wyboru

Prawe pokretto regulacji (wiecej informacji ponizej)

>> Obrdc¢ i nacisnij pokretto regulacji, aby dokonac wyboru

Przycisk wyboru trybu dziatania wytacznika uchwytu

>> Wybdr sposobu dziatania wytgcznika uchwytu (2T/4T)

Przycisk procesu i trybu

>> Wybor procesu spawania MIG (Manual MIG (M) / 1-MIG (A) / MIG Puls (L)), Uzyj prawego pokretta
regulacji, aby dokonac wyboru. W trybie recznym MIG krotkie nacisniecie przycisku otwiera najpierw
menu wyboru materiatu.

@ Proces MIG Puls jest dostepny tylko w urzadzeniu Minarc M 223P z napieciem zasilania 220...240 V.

5.

Przycisk kanatéw pamieci

>> Kroétkie nacisniecie: Zmiana kanatu pamieci

>> Dtugie nacisniecie: Zapis do kanatu pamieci (patrz "Kanaty pamieci" na stronie 50)

Przycisk wyboru materiatu

>> Wybdr materiatu drutu spawalniczego, gruboscii gazu ostonowego (patrz "Ustawienia podstawowe
dla 1-MIG i MIG Puls" na stronie 44)

Przycisk parametréow spawania

>> Dodatkowe parametry spawania: Gorgcy start / Wypetnienie krateru / Prad koncowy / Wyswietlanie
napiecia (patrz "Dodatkowe parametry spawania" na stronie 47)

Przycisk testu wyptywu gazu i przesuwania drutu

>> Krotkie nacisniecie: Test wyptywu gazu, test przeptywu gazu ostonowego i przeptukanie przewodu
gazowego

>> Nacisniecie i przytrzymanie: Podawanie drutu, przesuwanie drutu spawalniczego do przodu
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@ Podczas testu gazu czas testu mozna regulowac za pomoca prawego pokretta regulacji.

9. Wyswietlacz panelu sterowania.

>> Wiecejinformacji mozna znalez¢ w "Elementy wyswietlacza panelu sterowania, elementy sterujgce"
ponizej

Funkcje pokretta regulacji w gtéwnym widoku spawania.

Lewe pokretto regulaciji:

e Manual MIG: Regulacja predkosci podawania drutu
* 1-MIG: Regulacja predkosci podawania drutu
o MIG Puls: Regulacja predkosci podawania drutu.

Prawe pokretto regulaciji:

« Manual MIG: Napiecie spawania / Regulacja dynamiki
« 1-MIG: Dostrajanie napiecia / dynamiki spawania (nacisnij, aby przetgcza¢ miedzy ustawionymi
parametrami)
o Pulse MIG: Dostrajanie procesu / Prad impulsu (naci$nij, aby przetagczad sie miedzy dostosowanymi
parametrami).
@ Prawe pokretto regulacji jest domysinym pokrettem regulacji i wyboru podczas zapisywania
parametrow spawania w kanale pamigci lub podczas regulacji dodatkowych parametrow.
@ W wiekszosci widokdw regulacji i ustawien nacisniecie lewego pokretta regulacji lub jednego z
przyciskdw bocznych powoduje powrdt do widoku gtdwnego.

>> Wiecej informacji mozna znalez¢ w "Gtéwne parametry spawania” na stronie 45

Blokada bezpieczenstwa: Diugie jednoczesne nacisniecie pokretet regulacji 1i 2 przez 2 sekundy
umozliwia zablokowanie urzgdzenia w celu zapewnienia bezpieczenstwa. W ten sposdb bez wytgczania
urzadzenia mozna zapobiec jego przypadkowemu uruchomieniu i rozpoczeciu spawania. W celu
odblokowania nalezy nacisngé¢ na 2 sekundy réwnoczesnie pokretta regulacji 1i 2.

Przywrocenie ustawien fabrycznych: Dtugie nacisniecie przyciskéw funkcyjnych 3 i 8 (przyciski Trybu
wytgcznika i testu wyptywu gazu) jednoczesnie przez 5 sekund powoduje przywrdcenie ustawien
fabrycznych urzadzenia.

@ Przywrdcenie ustawieri fabrycznych spowoduje usuniecie wszystkich danych uzytkownika.

3.2.1 ELEMENTY WYSWIETLACZA PANELU STEROWANIA, ELEMENTY
STERUJACE

1. Kanaty pamieci (1...5)

>> Wiecej informacji: "Kanaty pamieci" na stronie 50.

2. Wskazniki ostrzegawcze i ostroznosci

>> Wiecej informaciji: "Wskazniki ostrzezen i btedéw" na stronie 571.
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3. Ustawienia materiatu drutu spawalniczego, $rednicy i gazu ostonowego

D27 AT IAERN .4

4. Tryb wytgcznika, goracy start, wypetnienie krateru i prad koricowy

000

5. Wskazniki procesu spawania MIG

@ Reczny MIG
@ Automatyczny MIG (1-MIG)
MIG Puls

6. Wskaznik blokady bezpieczenstwa

7. Gtéwne parametry spawania:
a: Regulacja predkosci podawania drutu i wskaznik grubosci materiatu
b: Regulacja dynamiki lub impulsu

c: Dostrajanie napiecia lub napiecia
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8. Wskazniki napiecia tuku / zacisku (napiecie tuku po lewej stronie, napiecie zacisku po prawej stronie).
Informacje na temat wyboru wys$wietlania napiecia tuku lub zacisku podczas spawania i krétko po nim
mozna znalez¢ w "Dodatkowe parametry spawania" na stronie 47

3 8 8 8

9. Wyswietlacz informacyjny

Wyswietlacz informacyjny pokazuje nastepujgce parametry i ustawienia w formie tekstowe;j:

- Wyswietlanie numeru wersji (aktywowane przez nacisniecie dowolnego przycisku podczas uruchamiania)
- ,FAILED”: Gdy podczas zapisywania kanatu pamieci wystgpi btad

- ,FACT. RESET": Przywrdé¢ ustawienia fabryczne

- ,LOCKED": Gdy blokada bezpieczenstwa jest wigczona (oprdcz ikony blokady)

- ,GORACY START": Podczas regulacji funkcji Goracy start (oprécz ikony Goracy start)

- WYPELNIENIE KRATERU": Podczas regulacji funkcji Wypetnienie krateru (oprécz ikony Wypetnienie
krateru)

- ,PRAD KONCOWY”: Podczas regulacji funkcji Prad koricowy (oprécz ikony Prad koricowy)

-, VOLT. ARC /VOLT. TERM”: Podczas wybierania, czy podczas spawania i krétko po nim ma by¢
wyswietlane napiecie tuku (,VOLT. ARC”) czy napiecie zacisku (,VOLT. TERM")

-,110-120 V NO PULSE": Pojawia sie na minute podczas proby uzycia kanatu pamieci impulsowej z
napieciem zasilania 110...120 V

- Dtugos¢ drutu spawalniczego podawanego za pomocg przycisku drutu

Wiecej informacji na temat parametréw spawania dla kazdego procesu spawania mozna znalez¢ w
rozdziale "Gtéwne parametry spawania" na nastepnej stronie.

Symbole panelu sterowania zostaty rowniez wyjasnione w "Podsumowanie symboli i ikon panelu sterowania
Minarc M" na stronie 83.

3.2.2 USTAWIENIA PODSTAWOWE DLA 1-MIG | MIG PULS

W przypadku automatycznego spawania 1-MIG (A) i spawania MIG Puls (/L) wymagane jest wprowadzenie
informacji o drucie spawalniczym i gazie ostonowym w celu okreslenia podstawowego programu spawania.

@? Proces MIG Puls jest dostepny tylko w urzgdzeniu Minarc M 223P z napieciem zasilania 220...240 V.

Spawanie reczne MIG nie wymaga podawania informacji dotyczacych drutu spawalniczego i gazu
ostonowego.

Ustawienia drutu spawalniczego i gazu ostonowego mozna wprowadzi¢ w dowolnym momencie, naciskajgc
przycisk wyboru materiatu na panelu sterowania.

Wybierz materiat drutu spawalniczego, obracajac i naciskajgc prawe pokretto regulacji.

@ LI WiNa

I NN

>> Po nacisnieciu pokretta regulacji w celu potwierdzenia ustawionej wartosci, automatycznie
wybierana jest nastepna warto$¢ do regulacji. Ustawiana wartos¢ jest podkreslona.
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Ustaw S$rednice drutu spawalniczego, obracajgc i naciskajgc prawe pokretto regulacji.

® 0] A &

I NN

Wybierz gaz ostonowy, obracajac i naciskajgc prawe pokretto regulacji.

MW [0 §WW ., 00 E
WM 2 L e ) 0, RN,

®HH

Po wprowadzeniu danych drutu spawalniczego i gazu ostonowego prosze wybrac proces spawania,
obracajac i naciskajgc prawe pokretto regulacji. 1-MIG lub MIG Puls:

oQ

Podczas gdy wiekszos¢ dostepnych kombinacji drutu spawalniczego i gazu ostonowego jest
obstugiwana zaréwno przez proces 1-MIG, jak i MIG Puls, obowigzujg pewne ograniczenia. Wiecej
informacji: "Pakiety robocze programu spawania Minarc M." na stronie 79.

Obracajac i naciskajgc prawe pokretto regulacji, wybierz odpowiedni kanat pamieci do zapisania
ustawien.

Przy kolejnych uruchomieniach urzadzenie Minarc M uruchamia sie z ostatnio uzywanym procesem
spawania i kanatem pamieci.

3.2.3 GLOWNE PARAMETRY SPAWANIA

Gtéowny widok panelu sterowania Minarc M wyswietla gtdwne parametry spawania. Wyswietlane i dostepne
do regulacji parametry zalezg od wybranego procesu.

Dostep do regulacji parametréw mozna uzyskac¢ za pomoca dwdch pokretet regulacji znajdujacych sie pod
wyswietlaczem.

(i) Proces MIG Puls jest dostepny tylko w urzgdzeniu Minarc M 223P z napieciem zasilania 220...240 V.

Predkos¢ podawania drutu

Aby wyregulowac predkosé¢ podawania drutu, nalezy obrdcié lewe pokretto regulacji. Ustawiona predkos¢
podawania drutu (m/min) jest wys$wietlana na ekranie. W przypadku proceséw 1-MIG i MIG Puls szacowany
prad spawania (A) odpowiadajgcy predkosci podawania drutu jest wyswietlany ponizej predkosci.

|n
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e Zakres regulaciji: 0,5...18,0 m/min (lub zgodnie z programem spawania)
o Ustawienie domysine: 5,0 m/min
o Kroki regulacji: 0,1 m/min

Wskaznik grubosci materiatu

Warto$¢ grubosci materiatu i wskaznik sg wyswietlane w oparciu o ustawiong predkos¢ podawania drutu w
procesach 1-MIG i MIG Puls.

Precyzyjna regulacja napiecia

W procesach 1-MIG i MIG Puls napiecie spawania mozna precyzyjnie ustawi¢, obracajgc prawe pokretto
regulacji. Szczegdlnie w przypadku MIG Puls regulacja zasadniczo wptywa na dtugos¢ tuku. Rzeczywiste
napiecie spawania jest wyswietlane ponizej wartosci dostrajania procesu.

e Zakres regulacji: Zgodnie z programem spawania
e Ustawienie domysine: 0,0 V
« Krokiregulacji: 0,1V

Napiecie

W przypadku recznego procesu MIG napiecie spawania mozna regulowaé, obracajgc prawe pokretto
regulacji.

e Ustawienie domysine: 14,0 V
« Krokiregulacji: 0,1V

Prad impulsu
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W procesie MIG Puls prad impulsu (szczytowy) mozna regulowacé, najpierw naciskajgc (aby przej$é do trybu
regulacji impulsu), a nastepnie obracajgc prawe pokretto regulacji.

Prad impulsu jest regulowany jako +/- procent w stosunku do poczgtkowego pradu impulsu
zdefiniowanego w programie spawania.

G
Dynamika

W przypadku recznych proceséw MIG i 1-MIG dynamike mozna regulowac, naciskajac najpierw przycisk (w
celu przejscia do trybu regulacji dynamiki), a nastepnie obracajgc prawe pokretto regulaciji.

Wiecej informacji na temat dostepnych funkcji i proceséw spawalniczych mozna znalez¢ w sekcjach
"Dodatkowe parametry spawania" ponizej i "Dodatkowe wskazdéwki dotyczace funkcji i ustawien” na
stronie 53.

3.2.4 DODATKOWE PARAMETRY SPAWANIA

Aby uzyska¢ dostep do dodatkowych parametréow spawania, nacisnij przycisk parametréw spawania po
prawej stronie wyswietlacza panelu sterowania. Dodatkowe parametry obejmujg goracy start, wypetnienie
krateru i pragd koficowy (parametry startu i zatrzymania specyficzne dla kanatu pamieci) oraz wyboér
wyswietlania napiecia (napiecie tuku / napiecie zacisku).

Parametry dostepne do regulacji zalezg od wybranego procesu.

N\

(1)  Proces MIG Puls jest dostepny tylko w urzgdzeniu Minarc M 223P z napieciem zasilania 220...240 V.

Goracy start

Goracy start to funkcja spawania, ktdra wykorzystuje wyzsza lub nizszg predkosc podawania drutu i prad
Spawania ha poczatku spawania. Po okresie gorgcego startu prad powraca do standardowego ustawionego
poziomu. Utatwia rozpoczecie spawania, szczegdlnie w przypadku aluminium.

Aby ustawi¢ goracy start:
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Nacisnij przycisk parametrow spawania, aby wej$¢ do menu parametréw spawania.

Obracaj prawym pokrettem regulacji, az ikona gorgcego startu zostanie podkreslona.

Nacisnij prawe pokretto regulacji, aby wybraé¢ opcje Goracy start.

Obrd¢ prawe pokretto regulacji, aby wtgczy¢ lub wytgczy¢ funkcje Goracy start i nacisnij przycisk
pokretta regulacji, aby jg wybrad.

Jesli opcja Goracy start jest wigczona: Ustaw czas gorgcego startu (s), obracajgc prawe pokretto
regulacji. Potwierdz ustawiong wartos$¢, naciskajgc prawe pokretto regulaciji.

Jesli opcja Goracy start jest wigczona: Po ustawieniu czasu gorgcego startu dostosuj poziom gorgcego
startu (%), obracajagc prawe pokretto regulacji. Potwierdz ustawiong wartos¢, naciskajgc prawe pokretto
regulacji.

O S5
HEE iBeg

Czas gorgcego startu:

e Zakresregulacji: 0,1...10,0 s
o Ustawienie domysine: 1,2 s
* Krokiregulacji: 0,1s

Ustawienie czasu gorgcego startu nie jest dostepne z trybem wytgcznika 4T. Wiecej informacji:

(i)
) "Tryby dziatania wytgcznika uchwytu" na stronie 54.
Poziom goracego startu:

e Zakres regulacji: 50...200 %
* Ustawienie domysine: 140%
* Krokiregulacji: 1%

Wypeinianie krateru

Podczas spawania z wysoka moca na koricu spoiny zwykle powstaje krater. Funkcja wypetniania krateru
zmniejsza moc spawania / predkosc podawania drutu pod koniec pracy, aby wypetnic krater przy nizszym
poziomie mocy.

Wypetnianie krateru:
Nacisnij przycisk parametrow spawania, aby wej$¢ do menu parametréw spawania.
Obracaj prawym pokrettem regulacji, az ikona wypetniania krateru zostanie podkreslona.
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Wybierz wypetnienie krateru do regulacji, naciskajgc prawe pokretto regulaciji.

Obrd¢ prawe pokretto regulacji, aby wtgczy¢ lub wytgczy¢ wypetnianie krateru, a nastepnie nacisnij
przycisk pokretta regulacji, aby wybrac.

Jesli wypetnianie krateru jest wigczone: Ustaw czas wypetniania krateru (s), obracajgc prawe pokretto
regulacji. Potwierdz ustawiong wartos¢, naciskajgc prawe pokretto regulaciji.

Jesdli wypetnianie krateru jest wigczone: Po ustawieniu czasu wypetniania krateru dostosuj poziom
koncowy wypetniania krateru (%), obracajac prawe pokretto regulacji. Potwierdz ustawiong wartosé,
naciskajgc prawe pokretto regulaciji.

CICICT S~
s ﬁ.._.' %

QLR

Czas wypetniania krateru:

e Zakresregulacji: 0,1...10,0 s
e Ustawienie domys$ine: 1,0 s
« Krokiregulacji: 0,1s

Poziom koricowy wypetniania krateru:

e Zakres regulacji: 10...150 %
e Ustawienie domysine: 30%
« Krokiregulacji: 1%

Prad koncowy

Ustawienie pradu koricowego wptywa na dtugosc drutu podczas koriczenia spawania i pozwala, na przyktad,
zapobiec zatrzymaniu sie drutu zbyt blisko jeziorka spawalniczego. To pozwala takze uzyskac optymalna
dtugosc drutu do nastepnej spoiny.

Aby wyregulowac prad koncowy:
Nacisnij przycisk parametréow spawania, aby wej$¢ do menu parametréw spawania.

Obrdci¢ prawa gatke regulacji, az ikona pradu koncowego zostanie podkreslona.
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Wybierz prad koncowy do regulacji, naciskajgc prawe pokretto regulaciji.

Prad koncowy mozna ustawic, obracajgc prawe pokretto regulacji. Potwierdz ustawiong wartos¢,
naciskajac prawe pokretto regulacji.

N

-‘- ->e ‘oo
'

U

e Zakres regulacji: -30...+30
« Ustawienie domysine: 0
« Krokiregulacji: 1

Wyswietlanie napiecia

Mozna wybrac, czy podczas spawania i krotko po nim ma by¢ wyswietlane napiecie tuku czy napiecie
zacisku.

Nacisnij przycisk parametrow spawania, aby wej$¢ do menu parametréw spawania.

Obrd¢ prawe pokretto regulacji, az tekst ,VOLT. ARC / VOLT. TERM” (wiecej informacji mozna znalez¢ w
"Elementy wys$wietlacza panelu sterowania, elementy sterujgce" na stronie 42).

Woybierz napiecie tuku (,VOLT. ARC”) czy napiecie zacisku (,VOLT. TERM"), naciskajgc prawy element
pokretta regulacji.

3.2.5 KANALY PAMIECI
Aby zmieni¢ kanat pamieci, nacisnij przycisk kanatu pamieci na panelu sterowania. Spowoduje to wybranie
nastepnego dostepnego kanatu pamigci.

W goérnej czesci wyswietlacza panelu sterowania urzgdzenia Minarc M wskazywane jest, ktory z pieciu
dostepnych kanatéw pamieci jest aktualnie wybrany:

Jesdli parametry spawania zostaty zmienione w stosunku do tych zapisanych w kanale pamieci (tj. Jesli
parametry spawania zostaty zmienione w stosunku do tych zapisanych w kanale pamiegci (tj. utworzono
kanat roboczy), jest to oznaczone linig przerywang w miejscu wyboru kanatu:

Aby zapisa¢ dostosowane parametry spawania w kanale pamieci, nalezy wykona¢ nastepujgce czynnosci:
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Nacisnij i przytrzymaj przycisk kanatu pamieci na panelu sterowania, aby przej$¢ do trybu zapisywania
kanatu pamieci.

Obrd¢ prawe pokretto regulacji, aby zmieni¢ kanat pamieci (miejsce zapisu).

Nacisnij prawe pokretto regulacji, aby wybraé kanat pamieci (miejsce zapisu).
>> Po zapisaniu, nowo zapisany kanat pamieci zostanie wybrany automatycznie.

Przy uruchomieniu urzgdzenie Minarc M uruchamia sie z ostatnio uzywanym kanatem pamieci.

G Nowy kanat pamieci 1-MIG lub MIG Puls mozna utworzy¢ za pomoca kreatora wyboru materiatu.
Wiecej informacji: "Ustawienia podstawowe dla 1-MIG i MIG Puls" na stronie 44.

\
./

3.2.6 WSKAZNIKI OSTRZEZEN | BLEDOW

Te wskazniki ostrzegawcze i bteddéw znajduja sie w prawym gérnym rogu wyswietlacza panelu sterowania
Minarc M.

Definicje symboli wskaznikéw:

Ostrzezenie: Ten symbol oznacza btgd lub usterke, ktéra wymaga uwagi, ale nie uniemozliwia
spawania

Btad: Ten symbol wskazuje btad lub usterke, ktéra uniemozliwia spawanie i wymaga
natychmiastowego dziatania.

-] Btad lub usterka zrédta pradu

Btad lub usterka podajnika drutu
Btad przegrzania
Bfad (kod btedu jest wyswietlany razem z tym tekstem)

W takiej sytuacji zabezpieczenie termiczne wytagcza urzgdzenie i uniemoZzliwia jego ponowne
uruchomienie do momentu schtodzenia sie.

Kody btedéw znajduja sie w "Kody bteddéw" na stronie 59.

3.2.7 WIDOK SPAWANIE

Podczas spawania wyswietlacz panelu sterowania pokazuje prad spawania i, w zaleznosci od wyboru,
napiecie tuku lub napiecie zacisku.
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Regulacja gtéwnych parametréw spawania jest réwniez mozliwa podczas spawania poprzez obracanie
pokrettami regulacji. W zaleznosci od uzywanego procesu spawalniczego i jesli ma to zastosowanie,
nacisniecie prawego pokretta regulacji przetgcza miedzy drugorzednymi parametrami spawania (np.
Dostrajanie procesu i dynamika).

>> Rozpoczecie regulacji parametrow spawania podczas spawania powoduje tymczasowg zmiane

widoku z widoku spawania na widok gtowny w celu wyswietlenia ustawionych parametréw spawania
dla biezgcego procesu spawania (np. predkosci podawania drutu i dostrajania).

3.2.8 DANE SPAWANIA

Po kazdej spoinie wyswietlane jest krétkie podsumowanie spoiny (dane spoiny).

O O O L

I BEGv

Wartosci pradu i napiecia wyswietlane w widoku danych spoiny sg wartosciami $rednimi dla danej spoiny.

3.2.9 WYSUW DRUTU

W urzadzeniu Minarc M funkcja wysuwu drutu jest obstugiwana za pomocg przycisku na panelu sterowania.
Aby uzyskaé wiecej informacji na temat obstugi panelu sterowania, patrz "Panel sterowania Minarc M" na
stronie 41.

Podczas podawania drutu wyswietlana jest predkos$¢ podawania drutu. Mozna jg regulowac podczas
podawania drutu, obracajgc lewe pokretto regulaciji.

3.2.10 TEST WYPLYWU GAZU

W urzadzeniu Minarc M funkcja testu wyptywu gazu jest obstugiwana za pomocg przycisku na panelu
sterowania. Aby uzyskac¢ wiecej informacji na temat obstugi panelu sterowania, patrz "Panel sterowania
Minarc M" na stronie 41.

Podczas testu wyptywu gazu wyswietlany jest czas testu. Mozna go regulowacé podczas testu wyptywu
gazu, obracajac lewe pokretto regulacji.
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3.3 DODATKOWE WSKAZOWKI DOTYCZACE FUNKCJI
| USTAWIEN

W tej sekcji opisano niektére funkcje i cechy urzgdzenia Minarc M oraz sposdéb ich uzycia.

3.3.11-MIG
(2]

Automatyczny 1-MIG (A) to synergiczny proces spawania MIG/MAG, w ktérym napiecie spawania jest
definiowane automatycznie podczas regulacji predkosci podawania drutu. Napiecie jest obliczane na
podstawie uzywanego programu spawania. Proces jest przeznaczony do spawania wszystkich materiatéw
z uzyciem wszystkich gazéw ostonowych i w dowolnej pozycji.

>> Aby uruchomic 1-MIG (A), nalezy wybrac istniejgcy kanat pamieci z procesem 1-MIG.

Jeslinie sg dostepne zadne kanaty pamieci 1-MIG (A), nalezy utworzy¢ nowy kanat dla procesu 1-MIG,
definiujgc drut elektrodowy i informacje o gazie ostonowym oraz wybierajac 1-MIG (A) jako proces
spawania. Aby uzyskac¢ wiecej informacji na temat definiowania ustawien podstawowych i procesu, patrz
"Ustawienia podstawowe dla 1-MIG i MIG Puls" na stronie 44.

>> Po wybraniu, odpowiednie parametry procesu spawania 1-MIG (A) stang sie dostepne do regulacji w
widoku gtéwnym.

3.3.2 IMPULS

@ Proces MIG Puls jest dostepny tylko w urzagdzeniu Minarc M 223P z napieciem zasilania 220...240 V.

Puls to synergiczny proces spawania MIG/MAG pradem pulsujgcym pomiedzy prgdem tta a pradem impulsu.

Jego zalety to wyzsze wartosci predkosci spawania oraz wspétczynnika nadtapiania niz w przypadku
spawania tukiem zwarciowym, mniejsza ilos¢ wprowadzanego ciepta niz w przypadku spawania tukiem
natryskowym, wolny od odpryskdw tuk globularny i gtadka powierzchnia spoiny. Procesu tego mozna uzy¢
we wszystkich pozycjach spawania. Doskonale sprawdza sie w przypadku spawania aluminium i stali
nierdzewnej, szczegdlnie gdy element spawany jest cienki.

>> Aby rozpoczac¢ proces spawania impulsowego, nalezy wybra¢ dostepny kanatimpulsowy.

Jesli nie ma dostepnych kanatéw pamieci impulsowej, nalezy utworzyé¢ nowy kanat dla procesu
impulsowego, definiujgc informacje o drutach spawalniczych i gazie ostonowym oraz wybierajgc impuls jako
proces spawania. Aby uzyskac wiecej informacji na temat definiowania ustawien podstawowych i procesu,
patrz "Ustawienia podstawowe dla 1-MIG i MIG Puls" na stronie 44.

>> Po wybraniu odpowiednich parametrow procesu spawania impulsowego mozna je dostosowac¢ w
widoku gtéwnym.
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3.3.3 TRYBY DZIALANIA WYLACZNIKA UCHWYTU

Tryb wytgcznika mozna wybrac naciskajac przycisk wyboru trybu wytgcznika na panelu sterowania ("Panel
sterowania Minarc M" na stronie 41).

2T

W trybie 2T nacis$niecie wytgcznika powoduje zajarzenie tuku. Zwolnienie wytacznika powoduje zgaszenie
tuku.

4T

W trybie 4T nacisniecie wytgcznika powoduje uruchomienie funkcji przed gazu, a zwolnienie wytgcznika -
zajarzenie tuku. Ponowne nacisniecie wytgcznika powoduje zgaszenie tuku. Zwolnienie wytgcznika wytacza
funkcje po gazu.

VA VA

\

Jesdli w trybie 4T uzywany jest gorgcy start, nacisniecie spustu uruchamia przed-gaz na okreslony czas, po
czym nastepuje automatyczne zajarzenie tuku i prad zajarzenia wzrasta do poziomu gorgcego startu. Po
zwolnieniu wytacznika prad jest obnizany do normalnego poziomu pradu spawania. Jesli wytacznik zostanie
zwolniony zanim sekwencja startowa osiggnie faze gorgcego startu, zajarzenie tuku nastapi bez gorgcego
startu.
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3.4 ZMIANA BIEGUNOWOSCI SPAWANIA

Niektdre druty spawalnicze wymagajg zmiany biegunowosci spawania. Zalecana biegunowos¢ spawania
nalezy sprawdzi¢ na opakowaniu drutu.

Przed przystapieniem do obstugi czesci elektrycznych nalezy upewnic sie, ze urzadzenie
spawalnicze jest odtgczone od sieci.

Wymagane narzedzia:

F=% &

SIAS

) 4

&
»ﬁ/

T30

1. Wylgczy¢ urzadzenie spawalnicze i odtgczyd je od sieci.
2. Otworzy¢ klape komory podajnika drutu.

3. Zdja¢ gumowe ostony ochronne z zaciskéw biegunowosci.

A Podczas obstugi czesci elektrycznych nalezy zachowac ostroznosc.
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4. Odkreci¢ sruby mocujagce zacisk.

5. Podtaczy¢ kable do zaciskdéw biegunowosci zgodnie z zaleceniami.
6. Wymieni¢ sruby. Dokreci¢ momentem 5 Nm.

7. Zatozy¢ gumowe ostony.
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3.5 PODNOSZENIE URZADZENIA MINARC M

A Nie prébuj podnosic urzadzenia za pomoca podnosnika, gdy jest ono zainstalowane na wozku.

A Nie prébuj podnosic¢ urzadzenia za pomocag podnosnika z paska do przenoszenia.

Uchwyt:

Uchwyt moze stuzy¢ do podnoszenia mechanicznego (tylko do przenoszenia, nie do zawieszania), gdy
urzadzenie nie jest zamontowane na woézku.

Podtagcz hak podnosnika do uchwytu.
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3.6 ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

@ Podana tu lista problemdw i ich mozliwych przyczyn nie jest wyczerpujaca, a jedynie przedstawia
niektdre typowe sytuacje, jakie moga wystapic podczas rutynowego uzytkowania urzadzenia

spawalniczego.

Urzgdzenie spawalnicze:

Urzadzenie spawalnicze nie witgcza sie

Sprawdz, czy kabel zasilajgcy jest prawidtowo
podtgczony.

Sprawdz, czy przetgcznik zasilania zrédta zasilania jest
W pozycji wtgczenia.

Sprawdz, czy instalacja zasilajgca jest wigczona.

Sprawdz bezpiecznik lub wytgcznik sieci.

Sprawdz, czy kabel masy jest podtgczony.

Urzadzenie spawalnicze przestaje dziata¢

Uchwyt chtodzony gazem mogt sie przegrzac.
Odczekaj, az sie schtodzi.

Sprawdz, czy zaden kabel nie poluzowat sie.

Podajnik drutu mégt sie przegrzac¢. Odczekaj, az sie
schtodzi, i upewnij sie, ze kabel spawalniczy jest
prawidtowo podtgczony.

Zrédto pradu mogto sie przegrzaé. Odczekaj, az sie
schtodzi, i upewnij sie, ze wentylatory chtodzace
dziatajg prawidtowo oraz ze nic nie blokuje obiegu
powietrza.

Podawanie drutu:

Drut elektrodowy rozwija sie ze szpuli

Upewnij sie, ze pokrywa blokujgca szpuli jest
zamknieta.

Mechanizm podawania drutu nie podaje drutu

Sprawdz, czy drut sie nie skofnczyt.

Sprawdz, czy drut elektrodowy jest prawidtowo
poprowadzony przez rolki podajgce do prowadnicy
drutu.

Sprawdz, czy dzwignia docisku rolek jest prawidtowo
zamknieta.

Sprawdz, czy docisk rolek podajgcych jest prawidtowo
dostosowany do drutu elektrodowego.

Sprawdz, czy kabel spawalniczy jest prawidtowo
podtgczony do podajnika.

Sprébuj przedmuchaé prowadnice drutu sprezonym
powietrzem, aby upewnic sig, ze jest drozna.
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Jakosc spawania:

Spoina jest zanieczyszczona lub ztej jakosci

Sprawdz, czy gaz ostonowy sie nie wyczerpat.

Sprawdz, czy nic nie blokuje przeptywu gazu
ostonowego.

Sprawdz, czy gaz ostonowy jest prawidtowo dobrany
do zastosowania.

Sprawdz biegunowos$¢ uchwytu/elektrody.

Sprawdz, czy procedura jest prawidtowo dobrana do
zastosowania.

Nierowne spawanie

Sprawdz, czy mechanizm podawania drutu jest
odpowiednio wyregulowany.

Sprébuj przedmuchaé prowadnice drutu sprezonym
powietrzem, aby upewnic sig, ze jest drozna.

Sprawdz, czy prowadnica drutu jest prawidtowo
dobrana do typu i $rednicy drutu elektrodowego.

Sprawdz rozmiar, typ i poziom zuzycia koncéwki
pragdowe;j.

Sprawdz, czy uchwyt spawalniczy nie przegrzewa sie.

Sprawdz, czy zacisk kabla masy jest prawidtowo
przymocowany do czystej powierzchni elementu
spawanego.

Za duzo odpryskow

Sprawdz parametry i procedure spawania.

Sprawdz rodzaj i przeptyw gazu.

Sprawdz biegunowos$¢ uchwytu/elektrody.

Sprawdz, czy drut elektrodowy jest odpowiedni do
danego zastosowania.

"Kody btedéw" ponizej

3.6.1 KODY BLEDOW

W przypadku btedéw na panelu sterowania wyswietlany jest numer, nazwa i mozliwa przyczyna btedu oraz
proponowane dziatania majgce na celu naprawienie problemu.

skalibrowane

Zrédto pradu nie Zrédto pradu rozkalibrowane. | Uruchom ponownie zrédto pradu. Jesli

problem nie zniknie, skontaktuj sie
z serwisem Kemppi.

2 Zbyt niskie Napiecie w sieci zasilajgcej Uruchom ponownie zrddto pradu. Jesli
napiecie sieci jest zbyt niskie. problem nie zniknie, skontaktuj sie
z serwisem Kemppi.
3 Zbyt wysokie Napiecie w sieci zasilajgcej Uruchom ponownie zrédto pradu. Jesli
napiecie w sieci jest zbyt wysokie. problem nie zniknie, skontaktuj sie

z serwisem Kemppi.
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4 Zrédto pradu
przegrzato sie

5 Wewnetrzne
napiecie 24 V zbyt
niskie

12 Usterka kabla

spawalniczego

14 Przegrzanie
inwertora IGBT

43 Przetezenie silnika
podajnika drutu

81 Brak danych
programu
spawania

Zbyt dtuga sesja spawania z
wysokg mocg.

Niesprawny zasilacz 24 V w
zrédle zasilania.

Kable plus i minus sg zwarte.

Zbyt dtuga sesja spawania z
wysokg mocg lub wysoka
temperatura otoczenia.

Nacisk rolek podajnika drutu
moze by¢ zbyt duzy lub
prowadnica drutu moze by¢
zabrudzona.

Utracono dane programu
spawania.

Nie wytgczaj urzadzenia — odczekaj, az
wentylatory je schtodza. Jesli wentylatory
nie dziatajg, skontaktuj sie z serwisem
Kemppi.

Uruchom ponownie Zrédto pradu. Jesli
problem nie zniknie, skontaktuj sie
z serwisem Kemppi.

Sprawdz potgczenia kabla spawalniczego
i kabla masy.

Nie wytgczaj urzgdzenia — odczekaj, az
wentylatory je schtodza. Jesli wentylatory
nie dziatajg, skontaktuj sie z serwisem
Kemppi.

Wyreguluj nacisk rolek podajgcych.
Wyczys$¢ prowadnice drutu. Wymien
zuzyte elementy uchwytu.

Uruchom ponownie Zrédto pradu. Jesli
problem nie zniknie, skontaktuj sie
Z serwisem Kemppi.
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4. KONSERWACJA
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4.1 MONTAZ UCHWYTU SPAWALNICZEGO (FLEXLITE GXE
223GMM3)

Uchwyty spawalnicze sg dostarczane w stanie zmontowanym. Zapoznaj sie z tg sekcjg, gdy uchwyt
spawalniczy Flexlite GXe 223GMM3 wymaga ponownego montazu (np. po konserwacji).

Wymagane narzedzia:

7,12mm

Przymocuj pierscien izolacyjny.
Przymocuj adapter koricéwki prgdowej i dokre¢ momentem 3 Nm.
Przymocuj koncéwke pragdowg i dokre¢ momentem 3 Nm.

P w b=

Przymocuj dysze gazowa i dokrec jg reka.

C jg -

0
ﬁ[f
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4.2 WYMIANA UCHWYTU SPAWALNICZEGO (FLEXLITE GXE
223GMM3)

W tej sekcji opisano sposdb wymiany uchwytu spawalniczego Flexlite GXe 223GMM3.

A Podczas obstugi czesci elektrycznych nalezy zachowac ostroznosc.

@ Przed wymiang uchwytu spawalniczego nalezy wyjac drut spawalniczy.

Wymagane narzedzia:

Y 4 V4

Ve 0

T20, T30 17 mm

1. Wyltaczy¢ urzadzenie spawalnicze.
2. Zwolnij rolke dociskowg i rolke podajagca drut.

3. Wyjmij szpule drutu i drut z podajnika drutu i uchwytu spawalniczego (patrz "Instalowanie i wymiana
drutu i szpuli (200 mm)" na stronie 16).

4. Odtaczy¢ kabel wytgcznika uchwytu spawalniczego.

A
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5. Zwolni¢ kabel pradu spawania: Poluzowa¢ zacisk mocujgcy kabel i odtgczy¢ kabel pradu spawania od
zacisku biegunowosci.

8. Aby zainstalowaé nowy uchwyt spawalniczy, wykonaj powyzsze czynnosci w odwrotnej kolejnosci.

A Upewnij sie, Ze miedzy kablem prgdu spawania a mechanizmem podawania drutu jest
wystarczajgca przestrzen, aby zapobiec uszkodzeniu kabla podczas zwalniania uchwytu
dociskowego i statej rolki dociskowey.

@ Upewnij sig, Ze pierscien uszczelniajgcy zainstalowany w nakretce mocujgcej uchwyt spawalniczy
nie jest uszkodzony. W razie potrzeby podczas montazu uchwytu spawalniczego uzyj wody jako
smaru.
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4.3 KONSERWACJA CODZIENNA, OKRESOWA | ROCZNA

Przy planowaniu konserwacji urzgdzenia nalezy bra¢ pod uwage intensywnosc i warunki jego eksploatacji.

Prawidtowa eksploatacja urzgdzenia spawalniczego, regularna konserwacja oraz stosowanie oryginalnych
czesci zamiennych i materiatéw eksploatacyjnych Kemppi pomagajg unikngé niepotrzebnych przestojow i
awarii sprzetu, a jednoczes$nie maksymalnie wydtuzy¢ jego zywotnosé.

W celu dokonania naprawy nalezy znalezé najblizszy warsztat serwisowy Kemppi na stronie

A
A

A
A

®

lub skontaktowac sie ze sprzedawca.

Prace elektryczne moze wykonywac wyigcznie autoryzowany elektryk.

Konserwacje okresowa i roczng moze przeprowadzac wytacznie wykwalifikowany personel
serwisowy.

Przed przystagpieniem do obstugi kabli elektrycznych i ztagczy nalezy odtaczy¢ Zrédto pradu od sieci.
Nie wolno uzywac urzadzer do mycia cisnieniowego.

Podczas dokrecania poluzowanych elementdéw uzyj odpowiedniego momentu dokrecania.

Codzienna konserwacja

Codzienna konserwacja urzadzen spawalniczych:

Sprawdz, czy wszystkie ostony i podzespoty sg nienaruszone.

Sprawdz wszystkie kable, weze i ztgcza. Jesli sg uszkodzone, nie nalezy ich uzywac.

Trzeba tez upewnic sig, ze ztgcza sg prawidtowo podtgczone. Niedokrecone ztgcza mogg zmniejszaé
wydajnos¢ spawania i uszkodzi¢ ztgcza.

Sprawdz rolki dociskowe podajgcej drutu i mechanizm uchwytu dociskowego. W razie potrzeby oczy$é
je i nasmaruj niewielka iloscig lekkiego smaru maszynowego.

Codzienna konserwacja uchwytu spawalniczego:

Regularnie sprawdzaj, czy wszystkie podzespoty sg doktadnie dokrecone.

Upewnij sig, ze styk prgdowy adaptera uchwytu Kemppi nie jest zarysowany ani brudny. Sprawdz
réwniez czy piny konektoréw sg poprawnie wpiete.

Sprawdz, czy ostona przewodu nie jest uszkodzona.

Sprawdz o-ringi i ztgcze gazu uchwytu spawalniczego pod katem zuzycia i uszkodzen.

Przy kazdej wymianie szpuli drutu lub kazdego dnia po intensywnym uzytkowaniu sprezonym
powietrzem usuwaj pyt z prowadnicy.

Sprawdz dysze i w razie potrzeby usun odpryski, ktore sie w niej osadzity.

Konserwacja cotygodniowa

Cotygodniowa konserwacja urzadzen spawalniczych:

Oczys¢ zewnetrzne czesci urzadzen z kurzu i brudu, na przyktad za pomoca miekkiej szczotki i
odkurzacza.

Wyczys¢ kratki wentylacyjne. Nie uzywaj sprezonego powietrza, istnieje ryzyko, ze brud jeszcze
mocniej wbije sie w szczeliny profili chtodzgcych.

Konserwacja okresowa

Okresowa konserwacja urzagdzen spawalniczych, co 1-6 miesiecy:

Sprawdzaj ztgcza elektryczne urzgdzenia co najmniej raz na 6 miesiecy. Poluzowane ztgcza dokreé,
a elementy utlenione — wyczys¢.
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Zaktualizuj system spawania do najnowszej wersji oprogramowania sprzetowego i oprogramowania,

jesli dotyczy.

Coroczna konserwacja

Coroczna konserwacja musi by¢ przeprowadzana przez autoryzowany warsztat serwisowy Kemppi.
Warsztaty serwisowe Kemppi wykonujg konserwacje systemu spawania zgodnie z umowg serwisowg
Kemppi. Najblizszy warsztat serwisowy mozna znalez¢ na stronie www.kemppi.com.

Program rocznej konserwacji urzgdzen spawalniczych obejmuje:

Czyszczenie sprzetu.

Konserwacje narzedzi spawalniczych.

Sprawdzenie ztaczy i przetgcznikdw.

Sprawdzenie wszystkich potgczen elektrycznych.

Sprawdzenie kabla zasilajgcego i wtyczki do gniazda zasilania sieciowego.

Naprawa uszkodzonych czescii wymiana wadliwych komponentdw.

Test konserwacyjny.

Testowanie dziatania i kalibracja wartosci wydajnosci w razie potrzeby.

Aktualizacja systemu spawania do najnowszej wersji oprogramowania sprzetowego i oprogramowania
oraz instalacja nowego oprogramowania spawalniczego.

Jesli uzywany jest uktad chtodzenia: Sprawdzenie i czyszczenie pompy cieczy chtodzgcej. Pompa jest
demontowana i doktadnie czyszczona, a jesli w punkcie uszczelnienia osi pompy wystapit jakikolwiek
wyciek, uszczelnienie osi jest wymieniane. Uszczelnienie osi ulega zuzyciu i moze wymagac okresowej
wymiany w celu utrzymania prawidtowego uszczelnienia.

Informacje na temat konserwacji uchwytu spawalniczego Kemppi mozna znalez¢ w instrukcji obstugi
uchwytu spawalniczego (dostepnej rowniez na stronie userdoc.kemppi.com).
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4.4 UTYLIZACJA

hi¢

Urzadzen elektrycznych nie wolno wyrzucac wraz ze zwyktymi odpadami!

Zgodnie z europejska dyrektywa 2012/19/UE, dotyczaca zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego,
oraz dyrektywa 2001/65/UE, dotyczgca ograniczenia stosowania niektorych niebezpiecznych substancji

w sprzecie elektrycznym i elektronicznym, oraz lokalnymi przepisami wykonawczymi, zuzyte urzgdzenia
elektryczne nalezy zbiera¢ osobno i przekazywac¢ do odpowiedniego zaktadu utylizacji i wtérnego odzysku
odpaddéw. Wiasciciel zuzytego sprzetu ma obowigzek dostarczy¢ go do lokalnego punktu zbidrki, zgodnie

z lokalnymi przepisami lub zaleceniami przedstawiciela firmy Kemppi. Stosowanie sie do podanych
dyrektyw europejskich przyczynia sie do poprawy stanu srodowiska i ludzkiego zdrowia.

Wiecej informaciji:

=] =
E"
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5. DANE TECHNICZNE

Dane techniczne:

¢ "Urzadzenia Minarc M" na nastepnej stronie

* "Uchwyt spawalniczy Flexlite GXe 223GMM3" na stronie 76

» Dane techniczne uchwytu spawalniczego Flexlite GXe 223G3 mozna znalez¢ na stronie Kemppi.
Userdoc.

Dodatkowe informacje:

« "Materiaty eksploatacyjne do podajnika drutu" na stronie 77

« "Pakiety robocze programu spawania Minarc M." na stronie 79

* ‘“Informacje dotyczgce zamawiania urzgdzenia Minarc M" na stronie 82

* "Podsumowanie symboliiikon panelu sterowania Minarc M" na stronie 83
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5.1 URZADZENIA MINARC M

Minarc M 223 Auto GM

Napiecie zasilania sieciowego 220-240V =10 %

Napigcie zasilania sieciowego w dolnym zakresie 110-120V £10 %
$redniego napiecia

Fazy zasilania sieciowego 1~,50/60 Hz

Typ kabla podtgczenia zasilania sieciowego 3G, HO7RN-F

Rozmiar kabla podtgczenia zasilania sieciowego 2,5 mm?

Znamionowa maksymalna moc wej$ciowa 7 kKVA

[s1max]

Bezpiecznik sieciowy 16 A

Bezpiecznik sieciowy w dolnym zakresie 15A
$redniego napiecia

Pobdr mocy w stanie bezczynnosci [Pygel 10w

Napiecie biegu jatowego [U] 40V

Napiecie biegu jatowego [U] w dolnym zakresie 40V
$redniego napigcia

Efektywny prad zasilania [/7¢f 16 A

Efektywny prad zasilania [/7¢£ w dolnym zakresie 15A
$redniego napiecia

Maksymalny prad zasilania [/7,,4,] 30A

Maksymalny prad zasilania [/7,4,] w dolnym zakresie 28 A
$redniego napiecia

Prad maksymalny, % cyklu pracy przy 20%

maksymalnym pradzie znamionowym, MIG

Prad maksymalny przy +40°C, maksymailny prad 220 A

znamionowy, MIG

Prad maksymainy przy +40°C, 60% MIG 160 A

Prad maksymailny przy +40°C, 100% MIG 140 A

Prad maksymalny, % cyklu pracy przy w dolnym zakresie 20%

maksymalnym pradzie znamionowym, MIG $redniego napiecia

Prad maksymalny przy +40°C, maksymalny prad w dolnym zakresie 120 A

znamionowy, MIG $redniego napigcia

Pragd maksymalny przy +40°C, 60% MIG w dolnym zakresie 95 A
$redniego napiecia

Prad maksymalny przy +40°C, 100% MIG w dolnym zakresie 75A
$redniego napiecia

Zakres pradu wyjsciowego, napiecia spawania 15A/1MV...220A/28V

(MIG)
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Zakres pragdu wyjsciowego, napiecia spawania
(MIG)

w dolnym zakresie
$redniego napigcia

15A/1V..120A/23V

Zakres regulacji napiecia, MIG 10..32V
Wspdtczynnik mocy dla maks. pradu A 1
Znamionowego

Sprawnos¢ dla maks. pradu znamionowego n 85%

Typ ztgcza spawalniczego Wbudowany

Mechanizm podajnika drutu

Jednosilnikowy, 2-rolkowy

Srednica rolek podajnika 30 mm
Srednica drutu spawalniczego, Fe 0.6..1.2 mm
Srednica drutu spawalniczego, Ss 0.6...1mm
Srednica drutu spawalniczego, Al 0.8...1.2 mm
Srednica drutu spawalniczego, Fe-MC/FC 1..1.2 mm
Predkos$¢ podawania drutu 0.5...18 m/min
Maks. masa szpuli drutu 5kg

Maks. $rednica szpuli drutu 200 mm

Zakres temperatur pracy

od -20°Cdo +40°C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60 °C

Zalecana minimalna moc generatora [Syep] 8 kVA
Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A
Stopien ochrony P23

Wymiary zewnetrzne

Dt. x sz. x wys.

460 x 221 x 365 mm

Masa (bez akcesoridow)

12 kg

Spetniane normy

IEC 60974-1,-10

Minarc M 223 Auto GM AU

Napigcie zasilania sieciowego

230-240V 10 %

Napiecie zasilania sieciowego

w dolnym zakresie
$redniego napiecia

110-120 V 10 %

Fazy zasilania sieciowego 1~,50/60 Hz

Typ kabla podtgczenia zasilania sieciowego 3G, HO7RN-F

Rozmiar kabla podtgczenia zasilania sieciowego 1,5 mm?2

Znamionowa maksymalna moc wejsciowa 7 kKVA

[S1max]

Bezpiecznik sieciowy 15A

Bezpiecznik sieciowy w dolnym zakresie 15A
$redniego napiecia

Pobdér mocy w stanie bezczynnosci [Py;qe] 10w

© Kemppi

70

1922890 /2616



& KEMPPI

Minarc M 223, 223P
Instrukcja obstugi - PL

Napiecie biegu jatowego [U]
Napigcie biegu jatowego [U/]

Efektywny prad zasilania [/14f

Efektywny prad zasilania [/14f

Maksymalny prad zasilania [/7,,4,]

Maksymalny prad zasilania [/7,,4,]

Prad maksymalny, % cyklu pracy przy
maksymalnym pradzie znamionowym, MIG

Pragd maksymalny przy +40°C, maksymalny prad
znamionowy, MIG

Prad maksymalny przy +40°C, 60% MIG
Prad maksymalny przy +40°C, 100% MIG

Prad maksymailny, % cyklu pracy przy
maksymalnym pradzie znamionowym, MIG

Prad maksymalny przy +40°C, maksymalny prad
znamionowy, MIG

Prad maksymalny przy +40°C, 60% MIG

Prad maksymalny przy +40°C, 100% MIG

Zakres pragdu wyjsciowego, napiecia spawania
(MIG)

Zakres pragdu wyjsciowego, napiecia spawania
(MIG)

w dolnym zakresie
$redniego napigcia

w dolnym zakresie
$redniego napiecia

w dolnym zakresie
$redniego napigcia

w dolnym zakresie
$redniego napigcia

w dolnym zakresie
$redniego napigcia
w dolnym zakresie
sredniego napiecia

w dolnym zakresie
$redniego napiecia

w dolnym zakresie
$redniego napigcia

40V
40V

15A
15A

29A
28 A

20 %

220 A

160 A
140 A
20%

120 A

95 A

75A

15A/1V..220A/28V

15A/MV..120A/23V

Zakres regulacji napiecia, MIG 10...32V
Wspotczynnik mocy dla maks. pragdu A 1
Znamionowego
Sprawnos¢ dla maks. pradu znamionowego n 85%
Typ ztgcza spawalniczego Wbudowany
Mechanizm podajnika drutu Jednosilnikowy, 2-rolkowy
Srednica rolek podajnika 30 mm
Srednica drutu spawalniczego, Fe 0.6...1.2 mm
Srednica drutu spawalniczego, Ss 0.6..1mm
Srednica drutu spawalniczego, Al 0.8..1.2mm
Srednica drutu spawalniczego, Fe-MC/FC 1..1.2mm
Predkos¢ podawania drutu 0.5...18 m/min
Maks. masa szpuli drutu 5kg
Maks. $rednica szpuli drutu 200 mm
Zakres temperatur pracy od -20°Cdo +40°C
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Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60 °C

Zalecana minimalna moc generatora [Sge,,] 8 kVA
Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A
Stopien ochrony P23

Wymiary zewnetrzne

Dt. x sz. X wys.

460 x 221 x 365 mm

Masa (bez akcesoridow)

12 kg

Spetniane normy

IEC 60974-1,-10

Minarc M 223P Auto GM

Napigcie zasilania sieciowego

220-240V %10 %

Napigcie zasilania sieciowego

w dolnym zakresie
$redniego napiecia

110-120 V 10 %

Fazy zasilania sieciowego 1~,50/60 Hz

Typ kabla podtgczenia zasilania sieciowego 3G, HO7RN-F

Rozmiar kabla podtgczenia zasilania sieciowego 2,5mm?2

Znamionowa maksymalna moc wejsciowa 7 kKVA

[S1max]

Bezpiecznik sieciowy 16 A

Bezpiecznik sieciowy w dolnym zakresie 15A
$redniego napiecia

Pobdér mocy w stanie bezczynnosci [Py;qe] 10w

Napiecie biegu jatowego [U] 40V

Napiecie biegu jatowego [U] w dolnym zakresie 40V
$redniego napiecia

Efektywny prad zasilania [/7¢f 16 A

Efektywny prad zasilania [/;o£ w dolnym zakresie 15A
$redniego napiecia

Maksymalny prad zasilania [/1,4,] 30A

Maksymalny prad zasilania [/7,,4,] w dolnym zakresie 28 A
$redniego napiecia

Prad maksymalny, % cyklu pracy przy 20 %

maksymalnym pradzie znamionowym, MIG

Prad maksymalny przy +40°C, maksymalny prad 220 A

znamionowy, MIG

Prad maksymalny przy +40°C, 60% MIG 160 A

Prad maksymalny przy +40°C, 100% MIG 140 A

Prad maksymalny, % cyklu pracy przy w dolnym zakresie 20%

maksymalnym pradzie znamionowym, MIG $redniego napiecia

Pragd maksymalny przy +40°C, maksymalny prad w dolnym zakresie 120 A

znamionowy, MIG

$redniego napiecia
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Prad maksymalny przy +40°C, 60% MIG w dolnym zakresie 95 A
$redniego napigcia
Pragd maksymalny przy +40°C, 100% MIG w dolnym zakresie 75A
$redniego napiecia
Zakres pradu wyjsciowego, napiecia spawania 15A/1V...220A/28V
(MIG)
Zakres pragdu wyjsciowego, napiecia spawania w dolnym zakresie IB5A/MV...120A/23V
(MIG) $redniego napiecia
Zakres regulacji napiecia, MIG 10..32V
Wspétczynnik mocy dla maks. pradu A 1
Znamionowego
Sprawnos¢ dla maks. prgdu znamionowego n 0.85%
Typ ztgcza spawalniczego Euro
Mechanizm podajnika drutu Jednosilnikowy, 2-rolkowy
Srednica rolek podajnika 30 mm
Srednica drutu spawalniczego, Fe 0.6...1.2 mm
Srednica drutu spawalniczego, Ss 0.6...1Tmm
Srednica drutu spawalniczego, Al 0.8..1.2mm
Srednica drutu spawalniczego, Fe-MC/FC 1..1.2mm
Predkos$¢ podawania drutu 0.5...18 m/min
Maks. masa szpuli drutu 5kg
Maks. $rednica szpuli drutu 200 mm
Zakres temperatur pracy od -20°C do +40 °C
Zakres temperatur przechowywania od -40°C do +60 °C
Zalecana minimalna moc generatora [Sge,,] 8 kVA
Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A
Stopien ochrony P23
Wymiary zewnetrzne Dt. x sz. x wys. 460 x 221 x 365 mm
Masa (bez akcesoriow) 10.85kg
Spetniane normy IEC 60974-1,-10

Minarc M 223P Auto GM AU

Napiecie zasilania sieciowego 230-240V 10 %

Napigcie zasilania sieciowego w dolnym zakresie 110-120V £10 %
$redniego napiecia

Fazy zasilania sieciowego 1~,50/60 Hz

Typ kabla podtgczenia zasilania sieciowego 3G, HO7RN-F

Rozmiar kabla podtgczenia zasilania sieciowego 1,5 mm?
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Znamionowa maksymalna moc wejsciowa
[S1max]

Bezpiecznik sieciowy

Bezpiecznik sieciowy

Pobdr mocy w stanie bezczynnosci [Pygel
Napigcie biegu jatowego [Uo]
Napiecie biegu jatowego [U]

Efektywny prad zasilania [/7¢f

Efektywny prad zasilania [/1¢f

Maksymalny prad zasilania [/7,,4,]

Maksymalny prad zasilania [/7,,4,]

Prad maksymailny, % cyklu pracy przy
maksymalnym pradzie znamionowym, MIG

Prad maksymalny przy +40°C, maksymalny prad
znamionowy, MIG

Prad maksymalny przy +40°C, 60% MIG
Prad maksymalny przy +40°C, 100% MIG

Prad maksymaliny, % cyklu pracy przy
maksymalnym pradzie znamionowym, MIG

Pragd maksymalny przy +40°C, maksymalny prad
znamionowy, MIG

Prad maksymalny przy +40°C, 60% MIG

Prad maksymalny przy +40°C, 100% MIG

Zakres pradu wyjsciowego, napiecia spawania
(MIG)

Zakres pragdu wyjsciowego, napiecia spawania
(MIG)

w dolnym zakresie
sredniego napiecia

w dolnym zakresie
$redniego napigcia

w dolnym zakresie
sredniego napigcia

w dolnym zakresie
$redniego napiecia

w dolnym zakresie
$redniego napiecia

w dolnym zakresie
$redniego napigcia
w dolnym zakresie
$redniego napigcia

w dolnym zakresie
sredniego napiecia

w dolnym zakresie
$redniego napigcia

7 kKVA

15A
15A

mnow
40V
40V

15A
15A

29 A
28 A

20 %

220A

160 A
140 A
20 %

120 A

95 A

75A

15A/11V..220A/28V

15A/MV..120A/23V

Zakres regulacji napiecia, MIG 10..32V
Wspdtczynnik mocy dla maks. pradu A 1
Znamionowego
Sprawnos¢ dla maks. prgdu znamionowego n 85%
Typ ztgcza spawalniczego Euro
Mechanizm podajnika drutu Jednosilnikowy, 2-rolkowy
Srednica rolek podajnika 30 mm
Srednica drutu spawalniczego, Fe 0.6...1.2 mm
Srednica drutu spawalniczego, Ss 0.6..1Tmm
Srednica drutu spawalniczego, Al 0.8..1.2mm
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Srednica drutu spawalniczego, Fe-MC/FC
Predkos$¢ podawania drutu

Maks. masa szpuli drutu

Maks. $rednica szpuli drutu

Zakres temperatur pracy

Zakres temperatur przechowywania
Zalecana minimalna moc generatora [Sgen]
Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej
Stopien ochrony

Wymiary zewnetrzne

Masa (bez akcesoriéw)

Spetniane normy

Dt. x sz. X wys.

1..1.2mm

0.5...18 m/min

5kg

200 mm

od -20°C do +40°C
od -40°C do +60 °C
8 kVA

A

P23

460 x 221x 365 mm
10.85 kg

IEC 60974-1,-10
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5.2 UCHWYT SPAWALNICZY FLEXLITE GXE 223GMM3

Typ ztgcza spawalniczego Whbudowany
Typ chtodzenia Gaz
Koncdéwka pragdowa M6
Sposdb prowadzenia Reczne
Obcigzalnos¢ dla 35% [/ Ar + 18% CO2 220 A
Test obcigzalnosci, materiat drutu Fe
spawalniczego

Test obcigzalnosci, $rednica drutu 1mm
spawalniczego

Test obcigzalnosci, dtugosé wolnego wylotu 15 mm
drutu

Test obcigzalnosci, przeptyw gazu 13 1/min
Srednica drutu spawalniczego 0.6..1mm
Srednica drutu spawalniczego, Fe 0.6...1Tmm
Srednica drutu spawalniczego, Ss 0.8...1Tmm
Srednica drutu spawalniczego, Al 0.8...1Tmm
Srednica drutu spawalniczego, Fe-MC/FC 0.9..1mm
Srednica drutu spawalniczego, Ss-MC/FC 0.9..1mm
Rekojes¢ uchwytu Tak

Typ szyjki Obrotowa
Wymiary szyijki: dlugos¢ 107 mm
Wymiary szyjki: wysokos¢ 65 mm
Wymiary szyjki: kat 40°

Typ kabla Wspoétosiowy
Zdalne sterowanie Nie
Oswietlenie LED Nie

Zakres temperatur pracy

od -20°Cdo +40°C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60 °C

Spetniane normy

IEC 60974-7
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5.3 MATERIALY EKSPLOATACYJNE DO PODAJNIKA DRUTU

Ta sekcja zawiera liste rolek podajgcych i tulei prowadzgcych, dostepnych zaréwno osobno, jak i w
zestawach materiatéw eksploatacyjnych. Zestawy materiatéw eksploatacyjnych zawierajg zalecane
kombinacje rolek podajgcych i tulei prowadzgcyh do wybranych materiatéw i $rednic drutu spawalniczego.
Materiaty eksploatacyjne podajnika drutu mozna zamoéwié na stronie Configurator.kemppi.com.

Materiaty wymienione jako pierwsze odwotujg sie do przydatnosci podstawowej, a materiaty wymienione w
nawiasach odwotujg sie do przydatnosci drugorzedne;.

"Materiaty eksploatacyjne podajnika drutu Minarc M 223" ponizej
"Materiaty eksploatacyjne podajnika drutu Minarc M 223P" na nastepnej stronie

Profile rolki podajacej i odpowiadajgce im symbole:

V-ksztattna \

V-ksztattna, karbowana =

U-ksztattna U

5.3.1 MATERIALY EKSPLOATACYJNE PODAJNIKA DRUTU MINARC M
223

Zestawy materiatéw eksploatacyjnych do podajnika drutu

Ponizsza tabela zawiera zalecane zestawy materiatéw eksploatacyjnych dla wybranych materiatow i
srednic drutu elektrodowego.

Fe (MC/FC) V-ksztattna 0,6/0,8-0,9 FO00605
1,0/1,2 FO00606
Ss Cu (Fe) V-ksztattna 0,6/0,8-0,9 FO000607
1,0/1,2 F000608
MC/FC V-ksztattna, karbowana | 1,0/1,2 FO00609

Tuleje prowadzace

W ponizszej tabeli wymieniono dostepne tuleje prowadzace.

Fe (MC/FC) 0.8-0.9 SP007536
1.2 SP007538
Ss, Cu (Fe) 0.8-0.9 SP007294
1.2 SP007296
MC/FC 1.2 SP007538
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5.3.2 MATERIALY EKSPLOATACYJNE PODAJNIKA DRUTU MINARC M

223P

Zestawy materiatow eksploatacyjnych do podajnika drutu

Ponizsza tabela zawiera zalecane zestawy materiatéw eksploatacyjnych dla wybranych materiatéw i
$rednic drutu elektrodowego.

Fe (MC/FC) V-ksztattna 0,6/0,8-0,9 FO00599
1,0/1,2 FO00600
Ss Cu (Fe) V-ksztattna 0,6/0,8-0,9 FO00601
1,0/1,2 F000602
MC/FC V-ksztattna, karbowana | 1,0/1,2 FO00603
Al U-ksztattna 1,0/1,2 FO00604

Tuleje prowadzace

W ponizszej tabeli wymieniono dostepne tuleje prowadzace.

Fe (MC/FC) 0.8-0.9 SP007536 SP007454
1.2 SP007538 SP007456
Ss, Cu (Fe) 0.8-0.9 SP007294 SP007438
1.2 SP007296 SP007440
MC/FC 1.2 SP007538 SP007456
Al 1.2 SP007296 SP007440
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5.4 PAKIETY ROBOCZE PROGRAMU SPAWANIA MINARC M.

Pakiety robocze programoéw spawania zawierajg zbiory standardowych programéw umozliwiajgcych
spawanie roznymi technikami, np. automatyczng 1-MIG czy pulsacyjng. Wiecej informacji mozna uzyskac u
lokalnego autoryzowanego sprzedawcy Kemppi lub na stronie Kemppi.com.

Pakiet roboczy 1-MIG:

Program spawania  Proces Materiatdrutu  Srednica drutu Gaz ostonowy  Opis

AOO 1-MIG AIMg5 0.9 Ar Standard
AO01 1-MIG AIMg5 1.0 Ar Standard
A02 1-MIG AlMg5 1.2 Ar Standard
A10 1-MIG AlSi5 0.9 Ar Standard
AN 1-MIG AISi5 1.0 Ar Standard
A12 1-MIG AISi5 1.2 Ar Standard
Cco1 1-MIG CuSi3 0.8 Ar Standard: Lutospawanie
C02 1-MIG CuSi3 0.9 Ar Standard: Lutospawanie
C03 1-MIG CusSi3 1.0 Ar Standard: Lutospawanie
FOO 1-MIG Fe 0.6 Ar+18%C0O2 Standard
FO1 1-MIG Fe 0.8 Ar+18%C02 Standard
FO2 1-MIG Fe 0.9 Ar+18%C02 Standard
FO3 1-MIG Fe 1.0 Ar+18%C02 Standard
F10 1-MIG Fe 0.6 Ar+8%C0O2 Standard
F11 1-MIG Fe 0.8 Ar+8%C0O2 Standard
F12 1-MIG Fe 0.9 Ar+8%C0O2 Standard
F13 1-MIG Fe 1.0 Ar+8%C0O2 Standard
F20 1-MIG Fe 0.6 CO2 Standard
F21 1-MIG Fe 0.8 COo2 Standard
F22 1-MIG Fe 0.9 Cc02 Standard
F23 1-MIG Fe 1.0 Cc02 Standard
F50 1-MIG Fe 0.6 Ar+25%C02 Standard
F51 1-MIG Fe 0.8 Ar+25%C02 Standard
F52 1-MIG Fe 0.9 Ar+25%C02 Standard
F53 1-MIG Fe 1.0 Ar+25%C02 Standard
RO3 1-MIG Fe rutylowe 1.0 Ar+18%C02 Standard
RO4 1-MIG Fe rutylowe 1.2 Ar+18%C0O2 Standard
R51 1-MIG Fe 0.8 - InnerShield
R52 1-MIG Fe 0.9 - InnerShield
R55 1-MIG Fe 1.1 - InnerShield
SO1 1-MIG Ss 0.8 Ar+2%C02 Standard
S02 1-MIG Ss 0.9 Ar+2%C0O2 Standard
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S03 1-MIG Ss 1.0 Ar+2%C02 Standard
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Pakiet roboczy impulsowy (Minarc M 223P, tylko 220-240 V):

Pakiet roboczy Pulse zawiera rowniez programy spawania z pakietu roboczego 1-MIG.

Impuls AIMg5 Standard
AO1 Impuls AIMg5 1.0 Ar Standard
A02 Impuls AIMg5 1.2 Ar Standard
A10 Impuls AISi5 0.9 Ar Standard
A1 Impuls AISi5 1.0 Ar Standard
A12 Impuls AISi5 1.2 Ar Standard
Cco1 Impuls CuSi3 0.8 Ar Standard: Lutospawanie
C02 Impuls CuSi3 0.9 Ar Standard: Lutospawanie
C03 Impuls CuSi3 1.0 Ar Standard: Lutospawanie
F11 Impuls Fe 0.8 Ar+8%C02 Standard
F12 Impuls Fe 0.9 Ar+8%C02 Standard
F13 Impuls Fe 1.0 Ar+8%C02 Standard
S01 Impuls Ss 0.8 Ar+2%C02 Standard
S02 Impuls Ss 0.9 Ar+2%C02 Standard
S03 Impuls Ss 1.0 Ar+2%C02 Standard
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5.5 INFORMACJE DOTYCZACE ZAMAWIANIA URZADZENIA
MINARC M

Informacje na temat zamawiania i opcjonalnych akcesoriéw mozna znalez¢ na stronie Kemppi.com.
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5.6 PODSUMOWANIE SYMBOLI | IKON PANELU STEROWANIA

MINARC M

Funkcje przyciskdw panelu sterowania:

Zapis kanatu pamieci (dtugie nacisniecie)

Zmiana kanatu pamieci

Wybor procesu spawania MIG

Wysuw drutu (nacisnij i przytrzymaij)

N
=] N\
5 I

Wybdr materiatu

-
®

Parametry spawania

=

Test wyptywu gazu

i»))

Procesy spawania MIG:

Reczny proces MIG
Automatyczny proces MIG (1-MIG)

Proces MIG Puls

&l =] &

Wybdr materiatu (1-MIG i MIG Puls):

Materiat drutu elektrodowego

Srednica drutu spawalniczego

Gaz ostonowy

Ustawienia urzgdzenia:

Tryb wytgcznika 2T

Tryb wytgcznika 4T

= N
&l H

Wybor sposobu dziatania wytgcznika uchwytu
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Blokada bezpieczenstwa

2

VO Napiecie wyjsciowe

V Napiecie tuku

Parametry spawania i kanaty pamieci:

Predkos¢ podawania drutu

Prad impulsu

Dynamika

Korekcja napiecia

Goracy start

Wypetnianie krateru

Prad koncowy

Kanat pamieci (wybrany i zapisany)

Kanat roboczy (wybrany i niezapisany)

EENEAHMENELLQ

WskaZniki ostrzezen i przestrog:

Ostrzezenie: Ten symbol oznacza btad lub usterke, ktéra wymaga uwagi, ale nie uniemozliwia
spawania

Btad: Ten symbol oznacza btad lub usterke, ktéra uniemozliwia spawanie i wymaga natychmiastowego
dziatania.
Btad lub usterka zrodta pradu

Btad lub usterka podajnika drutu

Btgd przegrzania

= - >

Btad (kod btedu jest wyswietlany razem z tym tekstem)

m

(i
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