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1. ALLMANT

Den har bruksanvisningen beskriver anvandningen av Kemppis svetsutrustning Minarc M 223 och Minarc M
223P som ar avsedd for professionell MIG/MAG-svetsning.

Utrustningen bestar av en stromkalla med ett integrerat trddmatarverk och en valfri vagn. Kylenheten
Minarc Cooler 05 kan anvandas med Minarc M 223P med 220...240 V matningsspanning.

Bada enheterna har manuell och automatisk 1-MIG-svetsning. Pulssvetsning dr méjlig med Minarc M 223P
med 220...240 V matningsspanning.

Viktig information
Las noga igenom instruktionerna.

Avsnitt i manualen som kraver sérskild uppmarksamhet fér att undvika personskada eller skada pa
utrustningen indikeras med symbolerna nedan. Lds noga igenom dessa avsnitt och folj anvisningarna.

@ OBS!: Innehéller anvéndbar information.

A Viktigt! Beskriver en situation som kan leda till skador pa utrustningen eller systemet.

A Varning: Beskriver en potentiellt farlig situation. Om den ignoreras kan det leda till personskada eller
dédsfall.

Allmanna meddelanden

https://kemp.cc/ud/notices

EULA (slutanvandarlicensavtal) (3

https://kemp.cc/ud/eula
Garanti

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

Aven om alla anstrangningar gjorts for att garantera att informationen i denna manual &r korrekt och
fullstandig, tar vi inget ansvar fér eventuella felaktigheter eller utelamnanden. Kemppi forbehéller sig
ratten att nar som helst dndra specifikationen fér den beskrivna produkten utan foregdende
meddelande. Kopiering, registrering, reproduktion eller éverféring av innehéllet i denna manual far
endast ske efter férhandsgodkannande av Kemppi.

Kallspréket for detta dokument ar engelska. Alla andra tillgidngliga sprakversioner dr antingen
professionella manskliga dversattningar eller avancerade maskindversattningar. Eventuell feedback
om Oversattningsterminologi kan skickas till userdoc@kemppi.com.
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1.1 SVETSSAKERHET

Svetsning klassificeras alltid som hett arbete, och svetsutrustning innehaller vanligtvis
hdgspanningskretsar. Om du inte &r bekant med svetsning och svetsprinciper rekommenderar vi att du
skaffar dig svetsutbildning eller professionell vagledning innan du bérjar svetsa. Svetsutrustningen som
namns i denna bruksanvisning ar avsedd for professionell anvandning i industriell miljo.

A Agna f6r din egen sékerhet och din arbetsmiljé speciell uppmérksamhet &t sékerhetsinstruktionerna
som medfoéljde utrustningen.

Du kan ocksa komma &t och ladda ner sdkerhetsinstruktionerna via féljande Iankar:
e Sakerhet
(https://kemp.cc/safety/general)

e Personlig skyddsutrustning

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

e Svetspistoler och brannare

(https://kemp.cc/safety/torches)
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1.2 BESKRIVNING AV UTRUSTNINGEN

Modeller av Minarc M-enheter

e Minarc M 223 Auto GM (220 A)
>> Elverkskompatibel och flerspanningsutférande
>> Standardenhet med stéd for manuella MIG- och automatiska 1-MIG-processer
e Minarc M 223P Auto GM (220 A)
>> Elverkskompatibel och flerspanningsutférande
>> Puls MIG-enhet med stdd for manuell svetsning, automatisk 1-MIG och pulsad MIG-svetsning (pulsad
MIG-svetsning endast med 220...240 V matningsspanning)

Minarc M-enhetsmodellerna har en tradmatningsmekanism med 2 rullar. Den maximala diametern pé
tradbobinen &r 200 mm.

For beskrivning av Minarc M-enhetens delar, se "Minarc M-enheter” pa nista sida..

Kylenhet (tillval)

* Minarc Cooler 05
« Kan endast anvandas med Minarc M 223P med 220...240 V matningsspanning

For information om kylenheten Minarc Cooler 05, se Kemppi Userdoc.

MIG-svetspistoler

¢ Flexlite GXe 223GMM3

>> Fast svetspistol pd Minarc M 223

>> Tekniska data och bruksanvisning ingar i denna bruksanvisning
o Flexlite GXe 223G3

>> Ingarileveransen av Minarc M 223P

>> Tekniska data och bruksanvisningar finns i Kemppi Userdoc

Andra Flexlite GXe-svetspistoler med Euro-koppling & kompatibla med Minarc M 223P (se Kemppi
Userdoc).
Svetsprogram

e Svetsprogrampaketet Work Pack (fabriksinstallerat)

Mer information finns i "Arbetspaket for svetsprogram Minarc M" pé& sidan 78.

Extra tillbehor
e 2-hjulsvagnar

Kontakta din lokala Kemppi-&terforséljare om du vill ha mer information om extra tillbehér.

IDENTIFIERING AV UTRUSTNING

Serienummer

Enhetens serienummer anges pa markplaten eller annan tydlig plats pa enheten. Det &r viktigt att
hanvisa till en produkts ratta serienummer vid t.ex. reparation eller bestallning av reservdelar.
QR-kod

Serienumret och annan enhetsrelaterad ID-information kan dven sparas i form av en QR-kod (eller en
streckkod) pa enheten. En sddan kod kan avidsas med hjélp av kameran i en smartphone eller med en
speciell kodavldsningsenhet som ger snabb dtkomst till den enhetsspecifika informationen.
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1.3 MINARC M-ENHETER

Framsida

Minarc M 223 Minarc M 223P

Handtag (4ven for mekanisk lyftning nér enheten inte &r monterad pé en vagn)
Funktionspanel

Aterledare (férinstallerad)

Minarc M 223: Fast svetspistol / Minarc M 223P: Euro-koppling
Lucka till skap for trdédmatning

oRwN R

Baksida

1. Anslutning for skyddsgasslang
2. Strombrytare
3. Néatkabel
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Insidan av tradmatarverkets skap

Polaritetsterminal, plus (+)

Polaritetsterminal, minus (-)

Klamma for fasthélining av kabel

Traddmatningsmekanism (se "Tradmatningsmekanism" nedanfor)
Kabelanslutning for avtryckare till brannarslangpaket

Nav fér trddbobin

>0 p 0N

1.3.1 TRADMATNINGSMEKANISM

Tryckhandtag

Fast tryckhjul

Inloppsror

Matarhjul och monteringslock fér matarhjul
Minarc M 223P: Utloppsror

Hallmutter

oo pwN

>> Minarc M 223: Haller den fasta svetspistolen pa plats
>> Minarc M 223P: Faster Euro-kopplingen
7. Andmutter for tr&dledare.
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For byte av matarhjulet, se "Installera och byta matarhjul" pa sidan 13.

For byte av styrror, se "Montering och byte av styrrér" pa sidan 15.

© Kemppi 10 1922890/ 2616
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1.4 FLEXLITE GXE 223GMM3 SVETSPISTOL

Svetspistolen Flexlite GXe 223GMM3 bestar av:

1. Gasképa

2. Kontaktmunstycke

3. Adapter till kontaktmunstycke / gasspridare
4. Isolerring

5. Svetspistolhals

6. Avtryckare

7. Handtag

8. Svetsstromskabel

9. Halimutter for svetspistol och dndmutter for trédledare
10. Brannarslangpaketets avtryckarkabel

11. Extra svetspistolshandtag

© Kemppi 11 1922890/ 2616
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2. INSTALLATION

A Anslut inte utrustningen till elnétet férrén installationen &r kiar.

A Modifiera inte svetsutrustningen pa ndgot satt utom fér de dndringar och justeringar som anges i
tillverkarens instruktioner.

@ Placera maskinen p& en horisontell, stabil, och ren yta. Skydda maskinen mot regn och direkt solljus.
Kontrollera att det finns tillrdckligt utrymme runt maskinen s& att kylluften kan cirkulera fritt.

Fore installation

« Foéljlokala och nationella krav pa installation och bruk av enheter fér 400 V natspanning.
« Kontrollera innehallet i paketen och att inga delar ar skadade.
« Lés kraven for typen av natkabel och sdkringsklass innan du installerar stromkéllan pa plats.

Distributionsnatverk

@ Denna klass A-utrustning &r inte avsedd att anvéndas i bostadsomraden dér elstrémmen
tillhandahdlls av det allmdnna lagspénningsnétet. Det kan vara problem med att sékerstélla
elektromagnetisk kompatibilitet pa dessa platser pd grund av savil ledningsbundna stérningar som
radiofrekvensstérningar. Minarc M uppfyller dock IEC 61000-3-12 och kan &ven anslutas till
offentliga lagspdnningssystem.

© Kemppi 12 1922890/ 2616
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2.1 INSTALLERA OCH BYTA MATARHJUL

Minarc M matarhjul har tva spar och kan vandas for att valja ratt spar for ratt diameter pa tillsatstrad.
Apparaten 3r utrustad med ett standardmatarhjul med V-spar for tillsatstradar pa 0,6 mm och 0,8-0,9 mm.
For andra diametrar och typer av tillsatstrad, byt ut matarhjulen till impliga sddana. Valj trddmatarhjulen
enligt tabellerna i "Slitdelar till trddmatarverk" pa sidan 76.

@ Det fasta tryckhjulet behéver inte bytas ut.

1. Oppna trddmatarverkets sk&plucka.
2. Lossatryckhandtaget och det fasta tryckhjulet.
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4. Ta bort matarhjulet.

5. Vand pa matarhjulen och satt tilloaka dem eller byt ut dem mot andra. Rikta in skdran pd undersidan mot
stiftet pa drivaxeln.

6. Satt tillbaka monteringslocket for att Idsa matarhjulet pa plats.
7. Stang den fasta tryckrullen och tryckhandtaget.
8. Stang trddmatarverkets lucka.

© Kemppi 14 1922890/ 2616
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2.2 MONTERING OCH BYTE AV STYRROR

Byt ut styrréren nar diametern pa tillsatstrdden eller tillsatsmaterialet &ndras. Valj styrrér enligt tabellerna i
"Slitdelar till trédmatarverk" pa sidan 76.

1. Inloppsror
2. Minarc M 223P: Utloppsroér

@ Vid byte av frémre styrrér maste svetspistolen vara bortkopplad.

Sa har byter du styrror:

1. Lossa tryckhandtaget och det fasta tryckhjulet.

2. Ta bort tillsatstrdden fran systemet.
3. Draut det bakre styrroret (1) och satt i ett nytt.
4. Minarc M 223P: Dra ut det frimre styrréret (2) och sétt i ett nytt pa dess plats.
5. Stang tryckhandtaget och den fasta tryckrullen.
© Kemppi
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2.3 INSTALLATION OCH BYTE AV TRAD OCH BOBIN (200
MM)

| detta avsnitt beskrivs hur man installerar och byter trdd och en 200 mm bobin. Spolnavet fér en 200 mm
bobin &r fabriksmonterat pa Minarc M-maskiner. For instruktioner om hur man installerar en 100 mm bobin,
se "Installera och byta trddbobin (100 mm)" pa sidan 20.

@ Minarc M 223P: Installera svetspistolen pd enheten innan du installerar trédbobinen.
@ Nér du byter trédbobin ska du ta bort den kvarvarande tillsatstraden fran svetspistolen och
trddmatningsmekanismen innan du tar bort tradbobinen.

@ Kontrollera alltid att matarhjulet dr Idmpligt fér den aktuella tillsatstraden (diameter och material).
Mer information finns i "Slitdelar till tradmatarverk” pa sidan 76.

Sa har tar du bort tradbobinen:

1. Oppna trddmatarverkets sk&plucka.
2. Lossa och ta bort bobinfastet och ta bort trédbobinen.

Sa har installerar du en ny tradbobin:

1. Séttin trddbobinen pa bobinnavet. Sitt trédbobinen pé plats genom att sitta in och dra &t bobinfastet.

@ Se till att trddbobinen &r vand &t ratt hall.

© Kemppi 16 1922890/ 2616
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Sa hér installerar du tillsatsmaterialet:

1. Frigor dnden pé tréden fran bobinen och kapa av eventuell deformerad bit s& att dnden blir rak.

@ Kontrollera att trdden inte dker av bobinen nér du sldpper den.

2. Fila av anden pa tréden s§ att den blir jamn.

A\ Vassakanter pa traddnden kan skada tradledaren.

© Kemppi 17 1922890/ 2616
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3. Lossa tryckhandtaget och det fasta tryckhjulet.

5. Stang det fasta tryckhjulet.

6. Justera trycket med tryckjusteringshjulet.

De graderade skalorna pa tryckhandtaget indikerar det applicerade trycket. Justera trycket enligt tabellen

nedan.

Fe/Ss, homogen | V-spér 0.6/0.8-0.9 1.5-2.0
1.0/1.2 2.0-2.5
MC/FC V-spar, rafflat = 1.0/1.2 1.0-2.0
© Kemppi 1922890 /2616
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Al U-spér U 1.0 0.5-1.0
1.2 1.0-1.5

For stort tryck plattar till tradelektroden och kan skada rérelektroden. Fér hégt tryck sliter ocksa
matarhjulet i onédan och 6kar belastningen pd véxellddan.

7. Hall tradinmatningsknappen intryckt for att fora in tillsatstrdden i svetspistolen. Stoppa nar trdden nar
svetspistolens kontaktmunstycke.

A Se upp fér trdden nér den nar kontaktmunstycket och ldmnar svetspistolen.

Se tillinnan du svetsar att svetsparametrarna och instéllningarna éverensstammer med din
svetsapplikation.

© Kemppi 19 1922890/ 2616
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2.4 INSTALLERA OCH BYTA TRADBOBIN (100 MM)

Detta avsnitt beskriver hur man installerar och byter en 100 mm bobin. For instruktioner om installation och
byte av trdd och 200 mm bobin, se "Installation och byte av trdd och bobin (200 mm)" p& sidan 16.

@ Minarc M 223P: Installera svetspistolen pa enheten innan du installerar trddbobinen.

@ Nér du byter trddbobin ska du ta bort den kvarvarande tillsatstraden fran svetspistolen och
trédmatningsmekanismen innan du tar bort tradbobinen.

@ Kontrollera alltid att matarhjulet dr Idmpligt fér den aktuella tillsatstraden (diameter och material).
Mer information finns i "Slitdelar till tradmatarverk” p3 sidan 76.

S4 hér tar du bort standardbobinnavet:

1. Oppna trddmatarverkets skap.

2. Om duinte redan har gjort det, ta bort trddbobinen (se "Installation och byte av trdd och bobin (200
mm)" pa sidan 16).

3. Lossa bobinnavets faste och ta bort bobinnavet.

S4 hér installerar du en 100 mm tradbobin:

1. Séttin trédbobinen, fjdderfriktionsplattan, fijadern och bobinnavets faste pa bobinnavet. Satt
trddbobinen pé plats genom att dra &t bobinnavets faste.

@ Se till att trddbobinen &r vénd &t ré&tt hall.

(i) setillatt den sparférsedda sidan pa fidderfriktionsplattan &r védnd utat.

© Kemppi 20 1922890/ 2616
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For att installera tillsatsmaterialet, se "Installation och byte av tr&d och bobin (200 mm)" pa sidan 16.

© Kemppi 21 1922890/ 2616
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2.5 INSTALLATION OCH BYTE AV TRADLEDARE (FLEXLITE
GXE 223GMM3)

Svetspistolerna Flexlite GXe 223GMM3 och 223G3 levereras med forinstallerad stéltrddledare. Se detta
avsnitt nar tradledaren behdver bytas ut pa Flexlite GXe 223GMM3 svetspistol. For byte av tréddledare pé
Flexlite GXe 223G3 svetspistol, se Kemppi Userdoc.

Tradledaren &r en slitdel som méste bytas ut om den blir sliten och nér tillsatsmaterialet 4ndras.
For att ta bort den gamla tradledaren, se "Avldgsna tradledaren" nedanfor.
For installation av staltrddledaren, se "Installera staltradledare" pa sidan 24.

Forinstallation av DL Chili-tradledare, se "Installation av DL Chili-trédledare" pa sidan 26.

A Sténg av svetsaggregatet innan du byter trddledare.

A Om du byter tillsatstrad till en annan diameter eller ett annat material maste du ocksa byta matarhjul
och inloppsrér i trédmatningssystemet.

® Tillsatstrdden maste avldgsnas innan trddledaren byts ut. Lds ocksa alltid anvisningarna som
medféljer den nya tradledaren.

2.5.1 AVLAGSNA TRADLEDAREN

| detta avsnitt beskrivs hur du tar bort den gamla tradledaren. Metoden &r densamma fér bade stél- och DL
Chili-tradledare.

Verktyg som kravs:
/7/// Z

o

1. Rata ut pistolslangpaketet.

© Kemppi 22 1922890/ 2616
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2. Lossa tryckhandtaget och det fasta tryckhjulet.

3. Tabort trddbobinen och dra ut tillsatstrdden ur trddmatarverket och svetspistolen (se "Installation och
byte av trdd och bobin (200 mm)" pa sidan 16).

4. Ta bort matarhjulet och inloppsroret.

© Kemppi 23 1922890/ 2616
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6. Tabort den gamla trddledaren genom att féra trddledarens dnde (med konan) genom inloppsrérets
Oppning.

A Om du fortfarande tdnker anvdnda samma tradledare vid senare tillfélle, se till att inte skada den.

2.5.2 INSTALLERA STALTRADLEDARE

Verktyg som kravs:

1. Tabort gaskapan, kontaktmunstycket och kontaktmunstyckesadaptern fran svetspistolen (se
"Montering av svetspistol (Flexlite GXe 223GMM3)" pa sidan 62).
2. Forin den nya tradledaren genom inloppsrorets éppning tills den kommer ut vid dndstycket pa
svetspistolen.
© Kemppi 24
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3. Sattitradledarens dndmutter och dra at den.

5. Filatrédledarens adnde.

A Kontrollera att det inte finns ndgra skarpa innerkanter som kan skada trddelektroden.

© Kemppi 25 1922890/ 2616
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6. Satt tillbaka kontaktmunstyckesadaptern, kontaktmunstycket och gaskapan.

7. Sétt tillbaka matarhjulet och inloppsroret (se "Installera och byta matarhjul" pa sidan 13 och "Montering
och byte av styrror" pé sidan 15).
8. Satt tillbaka trédbobinen (se "Installation och byte av trdd och bobin (200 mm)" p& sidan 16).

2.5.3 INSTALLATION AV DL CHILI-TRADLEDARE

Verktyg som kravs:

1. Tabort gaskapan och kontaktmunstycket fran svetspistolen (se "Montering av svetspistol (Flexlite GXe
223GMM3)" pé sidan 62).

2. Mata in den nya trddledaren genom inloppsrérets 6ppning in i svetspistolen tills den stannar vid
kontaktmunstyckesadaptern.
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4. Dratillifalligt ut trddledaren igen och klipp av den vid den markerade punkten.

5. Ta bort konan fran den avklippta biten av tradledaren och montera den pa dnden av den férkortade
trédledaren. Se till att trddledaren &r inférd hela vagen in i spetsen pé konan. Dra &t konan.
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6. Mata in trddledaren i svetspistolen tills den stannar vid kontaktmunstyckesadaptern.

7. Séattitradledarens andmutter och dra at den.

/ / g

[

8. Satt tillbaka kontaktmunstycket och gaskapan.

9. Sétt tillbaka matarhjulet och inloppsroret (se "Installera och byta matarhjul" pa sidan 13 och "Montering
och byte av styrror" pé sidan 15).

10. Sitt tillbaka trédbobinen (se "Installation och byte av trdd och bobin (200 mm)" p& sidan 16).
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2.6 ANSLUTNING AV SVETSPISTOL (FLEXLITE GXE 223G3)

Minarc M 223P levereras med Kemppi Flexlite GXe 223G3 svetspistol. Fér bruksanvisningen, se Kemppi.
Userdoc.

@ Kontrollera alltid att trddledaren, kontaktmunstycket och gaskapan &r lampliga for arbetet.

1. Tryck in svetspistolens kontakt i Euro-kopplingen och dra at kragen fér hand.

2. Omdininstallation inkluderar en vattenkyld brannare ska du ansluta kylvatskeslangarna till kylenheten.
Slangarna ar fargkodade.

3. Installera och ladda tillsatsmaterialet enligt beskrivningen i "Installation och byte av trdd och bobin (200
mm)" pa sidan 16.

4. Kontrollera gasflodet. Se "Installera gasflaska och testa gasflddet" pa sidan 31 for mer information.
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2.7 MONTERING AV EXTRA SVETSPISTOLSHANDTAG

1. Hall underdelen av grepphandtaget riktad framéat och passa in handtagets innerspér éver skruvarna pé
brannaren.

2. Dratillbaka handtaget och 13s det i lage.
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2.8 INSTALLERA GASFLASKA OCH TESTA GASFLODET

A Hantera gasflaskor férsiktigt. En skada pa en gasflaska eller dess ventil kan orsaka person- eller
egendomsskada!

A Kontrollera att gasflaskan &r ordentligt férankrad i staende position i en specialhéllare pa vaggen
eller pa svetsutrustningsvagnen. Gasflaskans ventil ska alltid vara stdngd ndr du inte svetsar.

@ - Om en vagn med gasflaskstéll anvdnds ska gasflaskan férst monteras pd vagnen och dérefter
anslutas.

- Den rekommenderade maximala storleken pa gasflaskan som ska installeras pa T22M-vagnen &r
20 liter.

- Minarc M 223P: Montera svetspistolen p& svetsaggregatet innan du installerar och gastestar
gasflaskan.

For val av gas och utrustning, kontakta din Kemppi aterférsaljare.

1. Utan vagn med hylla fér gasflaska: Placera gasflaskan pa en lamplig och saker plats.

2. Med TM22-vagn: Flytta gasflaskan pé transportenhetens gasflaskstéll och sékra den med de
medfdljande remmarna och fastpunkterna.
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3. Med MST400-vagn: Flytta gasflaskan till transportenhetens gasflaskstall.

4. Fast gasflaskan pé plats med den medféljande remmen.

© Kemppi 32 1922890/ 2616



Mi M223,223P
‘ KEMPPI Brlzigcanvisning -SV

5. Om detinte redan ar gjort, anslut svetspistolen till svetsaggregatet (se "Anslutning av svetspistol
(Flexlite GXe 223G3)" pé sidan 29).

6. Anslut gasslangen till svetsutrustningen.

7. Oppna gasflaskans ventil.

8. Om tillsatstraden &r installerad, sléapp tryckhandtaget och det fasta tryckhjulet pa
trddmatningsmekanismen for att férhindra tradmatning.
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9. Starta gasflodet genom att trycka pa gastestknappen eller avtryckaren pa svetspistolen.

10. Kontrollera och justera gasflodet. Anvand en extern flodesmatare och regulator for matning och
justering.

Rekommenderade gasfléden (endast for allman vagledning):

Argon 10...25 1/ min

Helium -

Argon +18-25% CO2 | 10..251/ min
Co2 10...251/ min

* Beroende pd gaskapans storlek och svetsstrémmen.
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2.9 MONTERING AV UTRUSTNING PA VAGN (TILLVAL)

Det finns tvé alternativ for transportenheten: T22M for installation med en kylenhet och MST400 for
installation utan kylenhet.

@ Den rekommenderade maximala storleken pd gasflaskan som ska installeras pa T22M-vagnen &r 20

liter.

Verktyg som kravs:

S
Yy

//'}’._’.;'
&

Sa har installerar du Minarc M-enheten och kylenheten pa T22M-vagnen

1. Montera kylenheten pa vagnen.
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2. Fast kylenheten pa vagnen med tva skruvar (M5x12) framtill.

3. Placera Minarc M-enheten ovanpé kylenheten.
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Sa har installerar du Minarc M-enheten pa MST400-vagnen:

1. Installera monteringsfastet pd vagnen (for instruktioner om hur du installerar gasflaskan, se "Installera
gasflaska och testa gasflédet" pé sidan 31).

2. Montera Minarc M-enheten pé fastet. Skjut fastet sa att det spanns fast i Minarc M-enhetens handtag.
Fast med de tva fastskruvarna.

A Lyft inte utrustningen nar den &r installerad pa en vagn. Mer information finns i “Lyftning av Minarc
M-utrustning” pé sidan 57.
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2.10 FAST BARREMMEN (TILLVAL)

Barremmen &r avsedd for manuell forflyttning av svetsaggregatet pd arbetsplatsen.

A Sténg alltid av svetsmaskinen innan du bér det i bdrremmen.

1. Tra badrremmens dndar genom sparen i stromkallans lyfthandtag.
2. Fé&st bandets dndar i spannena med fjaderldsmekanismen.
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3.DRIFT

Kontrollera innan du borjar anvanda utrustningen att alla erforderliga dtgarder vidtagits enligt
installningsinstruktionerna.

A

© © b b

Det &r férbjudet att svetsa pa platser dér det féreligger omedelbar fara for brand eller explosion!
Tradmatarverkets skdp maste hallas stingt under svetsningen.

Kontrollera att det finns tillrdckligt utrymme runt maskinen s& att kylluften kan cirkulera fritt.

Om svetsmaskinen inte ska anvdndas under en ldngre tid, koppla bort anslutningskontakten fran
elnétet.

Kontrollera alltid fére anvdndning att skyddsgasslangen, dterledaren och kidmman samt nétkabeln
ar i gott skick. Kontrollera att anslutningarna &r korrekt och ordentligt atdragna. Lésa anslutningar
kan férsémra svetsresultatet och skada anslutningarna.
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3.1 FORBEREDA SVETSAGGREGATET FOR ANVANDNING

Innan du bdrjar anvénda svetsaggregatet:
o Kontrollera att installationen ar slutférd
o Sl& pé svetsaggregatet

Satta pa svetsaggregatet

For att sitta pé svetsaggregatet, stall huvudstrémbrytaren i lage ON (1).

Anvand huvudstrombrytaren for att starta och stdnga av svetsaggregatet. Anvand inte stickproppen som
strémbrytare.

@ Om maskinen inte ska anvdndas under en ldngre tid, dra ur stickkontakten fran elnatet.

Anslut aterledare

Hall arbetsstycket anslutet till jord for att minska risken fér personskador eller skador pé elektrisk
utrustning.

Sétt fast dterledarklamman pa arbetsstycket.

Se till att kontaktytan ar ren och att det inte finns oxid eller farg pa den. Se till att klamman sitter fast
ordentligt.
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3.2 MINARC M FUNKTIONSPANEL

| detta avsnitt beskrivs funktionerna i Minarc M:s funktionspanel.

-

,

| 5. 5O, B8,

1. Vanster instaliningsratt (mer information nedan)

>> Vrid och tryck pa instéliningsratten for att gora val
2. Hogerinstallningsratt (mer information nedan)

>> Vrid och tryck pd instaliningsratten for att gora val
3. Knapp for avtryckarlogik

>> Val av avtryckarlogik (2T/4T)
4. Process- och driftlagesknapp

>> Val av MIG/MAG-svetsprocess (Manuell MIG/MAG (M)/1-MIG (A) / Puls MIG (L)), Anvand den hogra
installningsratten for att valja. | manual MIG laget 6ppnas férst materialvalsmenyn genom en kort
tryckning pa knappen.

@ Processen Puls MIG &r endast tillgénglig med Minarc M 223P med 220...240 V matningsspénning.

>> Val av tillsatsmaterial, tjocklek och skyddsgas (se "Grundinstéallningar for 1-MIG och PulsMIG" pa

>> Ytterligare svetsparametrar: Hot start / Kraterfylinad / Efterstrom / Spanningsvisning (se "Ytterligare

5. Knapp for minneskanal
>> Kort tryck: Andra minneskanal
>> Lang tryckning: Spara till minneskanal (se "Minneskanaler" pa sidan 50)
6. Knapp fér materialval
sidan 44)
7. Knapp for svetsparametrar
svetsparametrar" pa sidan 47)
8. Knapp for gastest och trddinmatning

>> Kort tryckning: Gastest, testa skyddsgasens gasfléde och spola gasledningen
>> Tryck och hallin: Tradinmatning, for tillsatstraden framat

© Kemppi
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() Under gastestet kan gastesttiden justeras med den hégra instéliningsratten.

9. Funktionspanel, display.
>> For mer information, se "Displaysymboler pa funktionspanelen" nedanfor

Installningsrattens funktioner i huvudvyn for svetsning
Vanster installningsratt:

e Manuell MIG/MAG: Justering av tr&dmatningshastighet
¢ 1-MIG: Justering av tradmatningshastighet
e Puls MIG: Justering av trddmatningshastigheten.

Hoger installningsratt:

* Manuell MIG/MAG: Justering av svetsens spanning / dynamik
* 1-MIG: Fininstallning av svetsspanning/dynamik (tryck for att vaxla mellan justerade parametrar)
e PulsMIG: Fininstallning / Pulsstrom (tryck for att vaxla mellan justerade parametrar).

—~  Hoger instéallningsratt anvdnds som standard for installningar och val ndr du sparar svetsparametrar
till en minneskanal eller nér du justerar ytterligare parametrar.

~ |de flesta justerings- och instéliningsvyer dtergér du till huvudvyn genom att trycka pa vénster
instéliningsratt eller en av sidoknapparna.

>> For mer information, se "Huvudparametrar for svetsning" pa sidan 45

Sékerhetslas: Genom att hélla inne instélliningsrattarna 1 och 2 samtidigt i tvd sekunder kan enheten
sakerhetsldsas. Detta forhindrar oavsiktlig svetsning och drift av enheten utan att behdva stanga av
utrustningen. L&s upp enheten genom att trycka pa instéliningsrattarna 1 och 2 samtidigt i 2 sekunder.

Fabriksaterstillning: Genom att trycka lange pé funktionsknapparna 3 och 8 (knappar for Avtryckarlogik
och gastest) samtidigt i 5 sekunder kan apparaten terstallas till fabriksinstaliningarna.

7\

() Om du aterstdller till fabriksinstéliningarna raderas alla anvéndardata.

3.2.1 DISPLAYSYMBOLER PA FUNKTIONSPANELEN

1. Minneskanaler (1...5)
>> Se "Minneskanaler" pa sidan 50 for mer information.

2. Varnings- och forsiktighetsindikatorer
>> Se "Varnings- och felindikatorer" pa sidan 51 fér mer information.

3. Instéllningar for tillsatsmaterial, diameter och skyddsgas
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2T AT DANRNNY 4

4. Avtryckarlogik, Hot start, Kraterfylinad och Efterstrém

000

5. Indikatorer for MIG-svetsprocess

@ Manuell MIG/MAG

Automatisk (Synergisk) MIG/MAG (1-MIG)

Puls MIG
ey

6. Indikator for sdkerhetslas

7. Huvudsvetsparametrar:
a: Justering av tradmatningshastigheten och indikator fér materialtjocklek
b: Justering av dynamik eller puls

c: Spanning eller fininstalining av spanning

8. Indikatorer fér bdg-/polspédnning (bagspanning till vanster, polspanning till héger). For information om
hur du valjer om b&gspanning eller polspanning ska visas under och strax efter svetsningen, se
"Ytterligare svetsparametrar" pé sidan 47

9. Informationsdisplay
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Informationsdisplayen visar foljande parametrar och installningar som text:

- Visning av versionsnummer (aktiveras genom att trycka p& valfri knapp under uppstart)
- "FEL": Nar ett fel intraffar nar en minneskanal sparas

- "FACT. RESET": Fabriksaterstallning

- "LOCKED” (LAST): Nar sakerhetslaset ar aktiverat (utdver 1dssymbolen)

-"HOT START": Vid justering av Hot start (utdver ikonen for Hot start)

- "KRATERFYLLNAD": Vid justering av kraterfyllnad (utéver ikonen for kraterfylinad)
-"POST CURR.”: Vid justering av efterstrom (utover ikonen for efterstrom)

-"VOLT. ARC / VOLT. TERM": Vid val av bagspanning ("VOLT. ARC") eller polspanning ("VOLT. TERM") ska
visas under och kort efter svetsningen

-"110-120 V INGEN PULS": Visas under en minut ndr man forséker anvanda en minneskanal med puls med
110...120 V matningsspanning

- Ldngden pa tillsatstraden som drivs med tradinmatningsknappen

Se "Huvudparametrar for svetsning" pa nasta sida for mer information om svetsparametrarna for varje
svetsmetod.

Du kan ocks4 hitta funktionspanelens symboler férklarade i "Sammanfattning av Minarc M
funktionspanelens symboler och ikoner" pa sidan 82.

3.2.2 GRUNDINSTALLNINGAR FOR 1-MIG OCH PULSMIG

Vid automatisk 1-MIG- (A) och Puls MIG-svetsning (JUIL) maste du ange information om tillsatstrdd och
skyddsgas for att bestdmma bas-svetsprogrammet.

(i) Processen Puls MIG &r endast tillgdnglig med Minarc M 223P med 220...240 V matningsspénning.

Manuell MIG/MAG-svetsning kraver inte att tillsatsmaterial och skyddsgas anges.

Instéliningen for tillsatstrdd och skyddsgas kan goras nar som helst genom att trycka pa
materialvalsknappen pa funktionspanelen.

Vlj tillsatsmaterial genom att vrida och trycka pa héger instéllningsratt.

WA
NN

oo
& [

>> Nar du trycker in installningsratten for att bekrafta det installda vardet valjs nasta installningsvarde
automatiskt for justering. Vardet som justeras ar understruket.

Stall in tillsatsmaterialets diameter genom att vrida och trycka pa héger instélliningsratt.

I NANA (]
oHOWN?  H.Hm

Vélj skyddsgas genom att vrida och trycka pé hoger instaliningsratt.

OOEW 0§99, 00 B
Soomm? | b K+ 0, BN,

LD mm
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Nar informationen om tillsatstrdd och skyddsgas har matats in véljer du svetsmetod genom att vrida
och trycka pa den hdgra instéliningsratten. 1-MIG eller Puls MIG:

) De flesta tillgédngliga kombinationer av tillsatstrdd och skyddsgas stéds av bdde 1-MIG- och Puls
~  MIG-processen, men vissa begrédnsningar géller. Mer information finns i "Arbetspaket fér
svetsprogram Minarc M" pa sidan 78.

Valj en Iamplig minneskanal for att spara instéliningarna genom att vrida och trycka pa hoger
installningsratt.

Vid efterfoljande uppstarter startar Minarc M med den senast anvanda svetsmetoden och minneskanalen.

3.2.3 HUVUDPARAMETRAR FOR SVETSNING
Huvudvyn pa funktionspanelen for Minarc M visar de viktigaste svetsparametrarna. Vilka parametrar som
visas och &r tillgangliga for justering beror pé vald process.

Instélining av parametrarna gérs med hjélp av de tva instéllningsrattarna under displayen.

1) Processen Puls MIG &r endast tillgénglig med Minarc M 223P med 220...240 V matningsspénning.

(
Tradmatningshastighet

For att justera trddmatningshastigheten vrider du p& vanster installiningsratt. Den installda
tré&dmatningshastigheten (m/min) visas pé skdrmen. Med 1-MIG- och Puls MIG-processer visas den
berdknade svetsstrommen (A) som motsvarar trddmatningshastigheten under hastigheten.

L]

I 2

(]
OOOA

e Justeringsomrade: 0,5...18,0 m/min (eller enligt svetsprogrammet)
e Standardinstallning: 5,0 m/min
e Instaliningssteg: 0,1 m/min

Indikator for materialtjocklek

Vardet och indikatorn fér materialtjocklek visas baserat pa instélld tr&dmatningshastighet med processerna
1-MIG och Puls MIG.
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Fininstallning av spanning

Med 1-MIG- och Puls MIG-processerna kan svetsspanningen finjusteras genom att vrida pa den hogra
instaliningsratten. Speciellt med Puls MIG paverkar justeringen i huvudsak ljusbdgsldngden. Den faktiska
spanningen vid svetsning visas under fininstallningsvardet.

P

L-__ll.__ll__—l

i' ':,r'l'V

e Justeringsomréde: Enligt svetsprogrammet
+ Standardinstallning: 0,0 V
e Installningssteg: 0,1V

Spanning

Vid den manuella MIG/MAG-processen kan spanningen justeras genom att du vrider pa hdger
installningsratt.

e Standardinstallning: 14,0 V
¢ Instéllningssteg: 0,1V

Pulsstrom

Med Puls MIG-processen kan pulsstrdmmen (topp) justeras genom att forst trycka pa (for att vaxla till
pulsjusteringsldget) och sedan vrida p& den hdgra instaliningsratten.
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Pulsstrémmen justeras som +/- procent i férhallande till den initiala pulsstrém som definieras i
svetsprogrammet.

r/i )

Dynamik

Vid den manuella MIG/MAG-processen och 1-MIG kan dynamiken justeras genom att du forst trycker pé (for
att vaxla till dynamikjusteringslage) och sedan vrider hoger installningsratt.

For mer information om tillgangliga svetsfunktioner och -program, se "Ytterligare svetsparametrar"
nedanfdr och "Ytterligare vagledning for funktioner och egenskaper” pé sidan 53.

3.2.4 YTTERLIGARE SVETSPARAMETRAR

For att komma at de extra svetsparametrarna trycker du pa knappen for svetsparametrar till hbger pa
funktionspanelens display. De extra parametrarna omfattar Hot start, kraterfyllnad och efterstrém
(minneskanalspecifika start- och stoppparametrar) och val av spanningsvisning
(bagspanning/polspanning).

Vilka parametrar som &r tillgangliga for justering beror pa vilken process som valts.

(i) Processen Puls MIG &r endast tillgdnglig med Minarc M 223P med 220...240 V matningsspénning.

Hot start

HotStart ar en svetsfunktion som anvander hégre eller ldgre tradmatningshastighet och svetsstrém i bérjan
av svetsningen. Efter tidsperioden for Hot start dndras strdmmen till normal svetsstrom. Detta underlattar
svetsstarten speciellt i aluminiummaterial.

Sa har staller du in HotStart:

Tryck pa knappen svetsparametrar for att ppna motsvarande meny.
Vrid pa den hogra instaliningsratten tills ikonen HotStart dr understruken.
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Valj HotStart och justera instaliningarna genom att trycka pa hoéger instélliningsratt.

Vrid p& den hogra instéliningsratten for att sl PA eller AV HotStart och tryck p& installningsratten for att
valja.

Om HotStart &r pa: Stall in HotStart-tiden (s) genom att vrida p& hoger instaliningsratt. Bekréfta vardet
genom att trycka pa den hogra instéliningsratten.

Om HotStart ar pa: Nar du har stallt in HotStart-tiden kan du stélla in nivan (%) genom att vrida pa hoger
instéliningsratt. Bekréfta vardet genom att trycka pa den hdgra instaliningsratten.

CIcacy s
) U

Hot start time:

e Justeringsomréde: 0,1-10,0 s
e Standardinstéllning: 1,2’ s
¢ Instéliningssteg: 0,1s

Instéllning av HotStart-tid &r inte mojligt med 4T avtryckarlogik. Se "Funktioner fér avtryckarlogik"

Gi
p& sidan 53 fér mer information.
Niva for Hot start:

e Justeringsomrade: 50...200 %
« Standardinstallning: 140 %
¢ Instéllningssteg: 1%

Kraterfylinad

Nér du svetsar med hdg svetsstrém bildas vanligen en krater vid slutet av svetsen. Kraterfyllnadsfunktionen
minskar svetsstrémmen/tradmatningshastigheten vid slutet av svetsen sa att fylinaden av kratern kan géras
med ldgre strémniva.

S& hér justerar du kraterfylinad:

Tryck pé knappen svetsparametrar fér att ppna motsvarande meny.
Vrid pé den hdgra instaliningsratten tills ikonen Kraterfylinad &r understruken.
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Vilj Kraterfyllnad och justera instiliningarna genom att trycka pa hoger instaliningsratt.

Vrid p& den hdgra instéliningsratten for att sI& PA eller AV Kraterfylinad och tryck p3 instéllningsratten
for att valja.

Om Kraterfylinad &r pa: Stall in Kraterfylinadstid (s) genom att vrida pa héger instaliningsratt. Bekréfta
vardet genom att trycka pa den hogra instaliningsratten.

Om Kraterfyllnad &r pa: Nar kraterfylinadstiden stéllts in kan du justera slutnivan (%) genom att vrida pa
hoger instaliningsratt. Bekrafta vardet genom att trycka pé den hogra instaliningsratten.

CIcacy s
) U

Kraterfyllnadstid:

e Justeringsomréde: 0,1-10,0 s
e Standardinstéllning: 1,0 s
¢ Instéliningssteg: 0,1s

Kraterfylinad slutniva:

e Justeringsomrade: 10...150 %
« Standardinstallning: 30 %
¢ Instéllningssteg: 1%

Efterstrom

Instélining av efterstrém paverkar tradlangden vid avslutningen av svetsningen, till exempel fér att forhindra
att traden stannar fér ndra sméltbadet. Detta mdjliggér ocksa optimal tradlangd for start av ndsta svetsning.

For att justera efterstrom:

Tryck pé knappen svetsparametrar for att dppna motsvarande meny.
Vrid den hogra instéllningsratten tills ikonen for efterstrom ar understruken.
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Valj efterstrém for justering genom att trycka pa den hégra instélliningsratten.

Justera tradavbrinningstid (efterstrom) genom att vrida p& hoger instéliningsratt. Bekrafta vardet
genom att trycka pa den hogra instélliningsratten.

+ I
)

U

e Justeringsomréde: -30...+30
« Standardinstallning: 0
¢ Instaliningssteg: 1

Spanningsdisplay

Du kan vélja om bagspdnningen eller polspdnningen ska visas under och strax efter svetsningen.
Tryck pé knappen svetsparametrar fér att dppna motsvarande meny.

Vrid den hogra instaliningsratten tills texten "VOLT. ARC / VOLT. TERM" visas ldngst ned pé displayen
(fér mer information, se "Displaysymboler pé funktionspanelen" pa sidan 42).

Valj badgspanning ("VOLT. ARC”) eller polspdnning ("VOLT. TERM") genom att trycka p& hoger
installningsratt.

3.2.5 MINNESKANALER

Om du vill byta minneskanal trycker du pd knappen minneskanal pa funktionspanelen. Detta véljer nista
tillgdngliga minneskanal.

Overst pa displayen pd Minarc M:s funktionspanel visas vilken av de fem tillgdngliga minneskanalerna som
fér narvarande ar vald:

Om svetsparametrarna har dndrats frdn de som sparats i minneskanalen (dvs. en arbetskanal har skapats),
indikeras detta med en streckad linje i kanalvalet:

For att spara de justerade svetsparametrarna till en minneskanal, folj dessa steg:

Tryck lange p& minneskanalens knapp pa funktionspanelen for att aktivera sparldget.
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Vrid p& hdger instliningsratt fér att &ndra minneskanalen (som du vill spara till).

Tryck pé hoger instaliningsratt for att vélja minneskanalen (som du vill spara till).

>> Nar den har sparats valjs den nyligen sparade minneskanalen automatiskt.

Vid uppstart startar Minarc M med den senast anvdnda minneskanalen.

En ny minneskanal fér 1-MIG eller Puls MIG kan skapas med hjélp av guiden fér materialval. Mer
information finns i "Grundinstéliningar for 1-MIG och PulsMIG" p4 sidan 44.

3.2.6 VARNINGS- OCH FELINDIKATORER

Dessa varnings- och felindikatorer finns i det 6vre hdgra hérnet av displayen pa Minarc M:s funktionspanel.

Forklaring av indikatorsymboler:

Varning: Denna symbol indikerar ett fel som kraver uppmaérksamhet, men som inte forhindrar svetsning

Fel: Denna symbol indikerar ett fel som forhindrar svetsning och kraver omedelbar atgard.

Fel pa stromkalla

Fel pa trddmatarverk

Overhettningsfel

i - 1>

Fel (felkoden visas tillsammans med denna text)

Om strémkéllan 6verhettas, stdnger en termisk sékring av enheten och tillater inte att den anvéands
férrdn den svalnat.

For felkoder, se "Felkoder" pa sidan 59.

3.2.7 VYN SVETSNING

Under svetsningen visar funktionspanelen svetsstrémmen och, beroende pa vad du har valt, antingen
bagspanningen eller polspanningen.

Justering av de viktigaste svetsparametrarna &r mojligt under svetsning genom att vrida pa
instaliningsrattarna. Beroende pa vilken svetsprocess som anvands, kan du trycka pé hdger instaliningsratt
for att vaxla mellan de sekundéra svetsparametrarna (t.ex. fininstallning och dynamik).
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>> Nar du borjar justera svetsparametrar under svetsning andras vyn tillfalligt fran svetsvyn till
huvudvyn for att visa de justerade svetsparametrarna for aktuell svetsprocess (t.ex.
trddmatningshastighet och fininstalining).

3.2.8 SVETSDATA

Efter varje svetsning visas en svetsoversikt (svetsdata) en kort stund.

1014

v

De strom- och spanningsvarden som visas i svetsoversikten ar medelvarden.

3.2.9 TRADMATNING

Med Minarc M anvands funktionen fér trddinmatning med funktionspanelens knapp. Se "Minarc M
funktionspanel" pa sidan 41 f6r mer information om hur du anvander funktionspanelen.

Tradmatningshastigheten visas under tr&dinmatningen. Den kan justeras under trédinmatningen genom att
vrida pa vénster instaliningsratt.

3.2.10 GASTEST

Med Minarc M aktiveras funktionen fér gastest med knappen pa funktionspanelen. Se "Minarc M
funktionspanel" pa sidan 41 f6r mer information om hur du anvander funktionspanelen.

Tiden for gastestet visas under testet. Den kan justeras under gastestet genom att vrida pa vanster
installningsratt.
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3.3 YTTERLIGARE VAGLEDNING FOR FUNKTIONER OCH
EGENSKAPER

| detta avsnitt beskrivs ytterligare ndgra av Minarc M:s funktioner och egenskaper samt hur de anvands.

3.3.11-MIG
(2]

Automatisk 1-MIG (A) ar en synergisk MIG/MAG-svetsprocess dar svetsspanningen definieras automatiskt
nar du justerar trédmatningshastigheten. Spanningen berdknas beroende pa vilket svetsprogram som
anvands. Processen ar lamplig for alla material, skyddsgaser och svetslagen.

>> Forattanvanda 1-MIG (A), valj en befintlig minneskanal med 1-MIG-processen.

Om det inte finns nagra 1-MIG (A)-minneskanaler tillgangliga skapar du en ny fér 1-MIG genom att definiera
information om tillsatsmaterial och skyddsgas och vélja 1-MIG (A) som svetsprocess. Se "Grundinstalliningar
for 1-MIG och PulsMIG" pa sidan 44 f6r mer information om hur du definierar grundinstéliningarna och
metoden.

>> Motsvarande 1-MIG (A)-svetsparametrar kan d& justeras i huvudvyn.

3.3.2PULS

@ Processen Puls MIG &r endast tillganglig med Minarc M 223P med 220...240 V matningsspénning.

Puls ar en synergisk MIG/MAG-svetsprocess dar strommen pulserar mellan basstrémmen och
pulsstrommen.

Fordelarna med pulssvetsning ar en hogre svetshastighet och hdgre insvetstal jamfort med
kortbagssvetsning, ldgre strackenergi jamfort med spraybdgssvetsning samt en sprutfri och jamn svets.
Puls ar Iamplig for svetsning i alla Iagen. Den &r utmarkt fér svetsning i aluminium och rostfritt stal, speciellt
vid tunna godstjocklekar.

>> FOr att anvanda Puls-svetsprocess véljer du en tillganglig pulskanal.

Om det inte finns nagra Puls-minneskanaler tillgdngliga skapar du en ny fér Puls genom att definiera
information om tillsatsmaterial och skyddsgas och valja Puls som svetsprocess. Se "Grundinstéllningar for
1-MIG och PulsMIG" p& sidan 44 f6r mer information om hur du definierar grundinstaliningarna och
metoden.

>> Motsvarande Puls-svetsparametrar kan da justeras i huvudvyn.

3.3.3 FUNKTIONER FOR AVTRYCKARLOGIK

Du kan valja avtryckarlogik genom att trycka pa knappen for val av avtryckarlogik pa funktionspanelen
("Minarc M funktionspanel" pa sidan 41).

2T

| 2T ténds ljusbdgen nar avtryckaren trycks in. Nar du slapper avtryckaren slacks ljusbagen.
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4T

| 4T-lage startar gasférstrémningen nar avtryckaren halls inne och nar avtryckaren sldpps ténds ljusbagen.
Om du trycker pé avtryckaren igen slacks ljusbdgen. Nar du sldpper avtryckaren avslutas
gasefterstromningen.

VA VA

Om HotStart anvands med 4T startar gasforstromningen under en forinstalld tid nar avtryckaren trycks in.
Darefter tinds ljusbagen automatiskt och strémmen okar till HotStart-niva. Strommen sanks till den normala
nivan pa svetsstrémmen nar avtryckaren sldpps. Om avtryckaren sldpps innan startsekvensen har natt
HotStart-fasen tands ljusb&gen utan HotStart.
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3.4 ANDRA SVETSPOLARITET

Vissa tillsatstradar kraver att polariteten dndras vid svetsning. Kontrollera rekommenderad svetspolaritet
pa tillsatsmaterialets férpackning.

A Innan du hanterar elektriska delar ska du se till att utrustningen &r avslagen och bortkopplad fran
elnétet.

Verktyg som kravs:

4
y.

T30

1. Stdng av utrustningen och koppla bort den frén elnatet.
2. Oppna trddmatarverkets skap.
3. Tabort gummiskydden fran polaritetskontakterna.

A Var férsiktig ndr du hanterar elektriska delar.

© Kemppi 55 1922890/ 2616



Mi M223,223P
‘ KEMPPI Brlzigcanvisning -SV

4. Ta bort terminalens dtdragningsbultar.

5. Anslut kablarna till polaritetskontakterna i enlighet med polaritetsrekommendationen.
6. Sétt tillbaka bultarna. Dra &t med ett vridmoment p& 5 Nm.
7. Satt tillbaka gummiskydden.
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3.5LYFTNING AV MINARC M-UTRUSTNING

A Férsok inte lyfta apparaten med en lyftanordning ndr den dr monterad pa en vagn.

A Férsok inte att lyfta apparaten med en lyftanordning fran bdrremmen.

Handtag:

Handtaget kan anvandas for mekanisk lyftning (endast for forflyttning, inte for upphangning) nar apparaten
inte &r monterad pa en vagn.

Anslut lyftkroken till handtaget.
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3.6 FELSOKNING

@ Problemen som upptas i listan och de mdjliga orsakerna &r inte definitiva. De &r forslag till mojliga
orsaker som vid normalt bruk kan uppstd i svetssystemet.

Svetsmaskin:

Svetsmaskinen startar inte

Kontrollera att natkabeln ar ordentligt ansluten till
elngtet.

Kontrollera att stromkallans strombrytare ari ON-laget.

Kontrollera att huvudstrombrytaren &r paslagen (ON).

Kontrollera huvudsékringen och/eller jordfelsbrytaren.

Kontrollera att &terledaren ar ansluten.

Svetsmaskinen slutar fungera

Overhettning i den gaskylda pistolen. Vanta tills den
svalnat.

Kontrollera att inga kablar &r I6sa.

Overhettning i tr&dmatarverket. Vénta tills det svalnat
och kontrollera att svetsstromskabeln ar ordentligt
fastsatt.

Strémkallan kan vara 6verhettad. Vanta tills den
svalnat och kontrollera att kylflaktarna fungerar som de
ska och att det inte finns hinder i vagen for luftflédet.

Tradmatning:

Trad/rérelektroden pé bobinen har trasslat sig.

Kontrollera att locket till bobinen ar stangt.

Ingen trddutmatning fran trddmatningsmekanismen

Kontrollera att tillsatsmaterialet inte ar slut.

Kontrollera att trad/rorelektroden ar korrekt dragen
genom matarhjulen till trddledaren.

Kontrollera att tryckanordingen ar ordentligt stangt.

Kontrollera att matarhjulstrycket ar korrekt installt for
trad/rorelektroden i fraga.

Kontrollera att mellanledaren ar korrekt ansluten till
trddmatarverket.

Blas tryckluft genom trédledaren for att ta bort
eventuella blockeringar.
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Svetskvalitet

Smutsig och/eller svets med dalig kvalitet.

Kontrollera att skyddsgasen inte har tagit slut.

Kontrollera att skyddgasflddet inte ar blockerat.

Kontrollera att det ar ratt gastyp for applikationen i
fraga.

Kontrollera polariteten pa pistolen/elektroden.

Kontrollera att svetsproceduren ar korrekt for
applikationen i fraga.

Varierande svetsresultat

Kontrollera att trédmatningsmekanismen ar ratt
injusterad.

Blas tryckluft genom tradledaren for att ta bort
eventuella blockeringar.

Kontrollera att tradledaren ar korrekt for den valda
tradstorleken och typen.

Kontrollera storlek, typ och slitage pa svetspistolens
kontaktmunstycke.

Kontrollera att svetspistolen inte ar 6verhettad.

Kontrollera att aterledarkldmman &r ordentligt fastsatt
pa en ren yta pa arbetsstycket.

Mycket svetssprut

Kontrollera svetsparametervardena och
svetsproceduren.

Kontrollera gastypen och flddet.

Kontrollera polariteten pa pistolen/elektroden.

Kontrollera att tillsatstrdden &r korrekt for den aktuella
applikationen.

"Felkoder" nedanfor

3.6.1 FELKODER

Vid fel visas felkod och feltitel p& funktionspanelen och méjlig orsak till felet samt en rekommenderad

&tgéard for att I16sa problemet.

Stréomkallan arinte Strémkallans kalibrering har Starta om stromkallan. Om felet
kalibrerad. forlorats.

kvarstar, kontakta Kemppis service.

For 1ag natspanning Né&tspanningen ar for 1ag.

Starta om stromkallan. Om felet
kvarstar, kontakta Kemppis service.

For hdg natspanning Natspanningen ar for hog

Starta om stromkallan. Om felet
kvarstar, kontakta Kemppis service.

Kod Tl Mgligorssk  Rekommenderaddgdrd
1
2
3
4

Stréomkallan ar For lang svetsningsperiod Stang inte av maskinen, 13t flaktarna
Overhettad med hog stromstyrka.

kyla ner den. Om kylflaktarna inte
fungerar, kontakta Kemppis service.
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12

14

43

81

Deninterna 24V-
spanningen ar for 1ag

Svetskabel ur funktion

IGBT-6verhettning

Overstrom i
trédmatarverkets
motor

Svetsprogramdata
saknas

Stromkallan innehaller en
24\V-enhet som ar ur funktion.

Plus- och minuskablarna ar
sammankopplade.

For lang svetsningsperiod
med hdg stromstyrka eller hog
omgivningstemperatur.

Det kan vara for hogt tryck pa
trddmatarhjulen eller smuts i
trédledaren.

Svetsprogramdata har
forlorats.

Starta om stromkallan. Om felet
kvarstar, kontakta Kemppis service.

Kontrollera kontakterna till svetskabel
och aterledare.

Sténg inte av maskinen, 13t flaktarna
kyla ner den. Om kylflaktarna inte
fungerar, kontakta Kemppis service.

Justera trycket pa tradmatarhjulen.
Rengor tradledaren. Byt ut slitna delar i
svetspistolen.

Starta om stromkallan. Om felet
kvarstar, kontakta Kemppis service.
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4. UNDERHALL
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4.1 MONTERING AV SVETSPISTOL (FLEXLITE GXE 223GMM3)

Svetspistolerna levereras formonterade. Se detta avsnitt ndr svetspistolen Flexlite GXe 223GMM3 maste
dtermonteras (t.ex. efter underhall).

Verktyg som kravs:

Fastisolerringen.

Montera kontaktmunstyckesadaptern och dra 8t med ett vridmoment pa 3 Nm.
Montera kontaktmunstycket och dra 8t med ett vridmoment pa 3 Nm.

Montera gask&pan och dra at den ordentligt for hand.

P w b=
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4.2 BYTE AV SVETSPISTOL (FLEXLITE GXE 223GMM3)

| detta avsnitt beskrivs hur du byter ut den fasta svetspistolen Flexlite GXe 223GMM3.

A Var forsiktig nar du hanterar elektriska delar.

@ Tillsatstraden méste tas bort innan svetspistolen byts ut.

Verktyg som kravs:

/4 V4

yd 0

T20,T30 17 mm

1. Sténg av svetsaggregatet.
2. Lossatryckhandtaget och det fasta tryckhjulet.

3. Ta bort trddbobinen och trdden fran trddmatarverket och svetspistolen (se "Installation och byte av trad

och bobin (200 mm)" p& sidan 16).
4. Lossa avtryckarkabeln till brannarslangpaketet.

1922890/ 2616
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5. Lossa svetsstromkabeln: Lossa kabelklamman och lossa svetsstromkabeln frén polaritetskontakten.

8. Folj foregdende steg i omvand ordning for att installera den nya svetspistolen.

A Se till att det finns tillrdckligt med utrymme mellan svetsstrémkabeln och trédmatningsmekanismen
for att forhindra att kabeln skadas nar tryckhandtaget och det fasta tryckhjulet lossas.

@ Kontrollera att O-ringen som &r monterad i svetspistolens fastmutter inte dr skadad. Anvénd vid
behov vatten som smérjmedel ndr du monterar svetspistolen.
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4.3 DAGLIGT, PERIODISKT OCH ARLIGT UNDERHALL

Ta hansyn till svetssystemets nyttjandegrad och arbetsmiljdn nér du planerar rutinunderhall.

Korrekt anvandning av svetsmaskinen, regelbundet underhall och anvandning av Kemppis
originalreservdelar och slitdelar hjalper dig att undvika onddiga driftstopp och fel pa utrustningen, samtidigt
som du maximerar utrustningens livslangd.

For reparationer, hitta ndrmaste Kemppi serviceverkstad pa www.kemppi.com eller kontakta din
aterforsaljare.

A Endasten behdrig elektriker tillats utfér elarbeten.

A Endast behdrig servicepersonal far utféra periodiskt och arligt underhall.

A Koppla bort strémkéllan fran nétspédnningen innan du hanterar elektriska kablar och kontakter.
A Anvéand inte hoégtryckstvétt.

@ Anvénd ratt dtdragningsmoment nér du faster I6sa delar.

Dagligt underhall
Svetsutrustningens dagliga underhall:

« Kontrollera att alla tacklock och komponenter ar oskadade.
« Kontrollera alla kablar, slangar och anslutningar. Anvand inte skadade kablar eller anslutningar.

« Kontrollera att anslutningarna ar korrekt tdragna. Lésa anslutningar kan forsamra svetsresultatet och
skada anslutningarna.

« Kontrollera trddmatarverkets matarhjul och tryckningsmekanismen. Kontrollera och smérj vid behov
med en liten mangd tunn maskinolja.

Dagligt underhéll av svetspistolen:

« Kontrollera regelbundet att alla komponenter sitter fast ordentligt.

o Kontrollera att stromdverféringsytan p& Kemppi-brannaradaptern &r ren och inte repad, samt att
anslutningsstiften ar raka och oskadade.

« Kontrollera om det finns nagra skador pa kabelns skyddsslang.

« Kontrollera att O-ringarna pa pistolens gasanslutning inte ar slitna eller skadade.

« Blas rent trddledaren frdn damm med tryckluft varje gang du byter ut tradbobinen eller varje dag vid
kraftig anvandning.

e Kontrollera och ta bort svetssprut som fastnat i gaskdpan.
Veckovis underhall
Svetsutrustningens veckovisa underhall:

e Reng6r enheternas utvandiga delar fran damm och smuts, t.ex. med en mjuk borste och dammsugare.
« Rengor ventilationsgallren. Anvand inte tryckluft, det finns risk for att smutsen packas annu tatare i
spalterna pa kylprofilerna.

Periodiskt underhall
Svetsutrustningens periodiska underhall, var 1-6:e manad:

« Kontrollera utrustningens elektriska anslutningar minst var 6:e manad. Rengér korroderade delar och
dra at I6sa anslutningar.

« Uppdatera svetsanlaggningen till de senaste firmware- och programvaruversionerna, beroende pa vad
som ar tillampligt.
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Arligt underhall

Det arliga underhallet maste utféras av en auktoriserad Kemppi-serviceverkstad. Kemppis
serviceverkstader utfér underhallet av svetsaggregatet i enlighet med ditt Kemppi-serviceavtal. Narmaste
serviceverkstad hittar du pd www.kemppi.com.

| det arliga underhallsprogrammet fér svetsutrustning ingér foljande:

Rengdring av utrustningen.

Underhall av svetsverktygen.

Kontroll av kontakter och strombrytare.

Kontroll av alla elektriska anslutningar.

Kontroll av natkabeln och stickkontakten till strémkallan.

Reparation av defekta delar och byte av defekta komponenter.

Underhélistest.

Testning av driften och kalibrering av prestandavardena vid behov.

Uppdatering av svetssystemet till de senaste firmware- och programvaruversionerna och installation
av ny svetsprogramvara.

Om en kylenhet anvands: Kontroll och reng6ring av pumpen for kylvatska. Pumpen demonteras och
rengdrs noggrant, och om det har uppstatt ndgot lackage i pumpens axeltdtningspunkt byts
axeltatningen ut. Axeltatningen utsatts for slitage och kan behdva bytas ut med jamna mellanrum for att
bibehalla korrekt tatning.

For underhéll av Kemppis svetspistol, se instruktionerna for svetspistolen (finns dven pé
userdoc.kemppi.com).

© Kemppi
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4.4 KASSERING

hi¢

Elektrisk utrustning far inte sldngas med vanligt avfall!

Enligt WEE-direktiv 2012/19/EU om avfallshantering av elektrisk och elektronisk utrustning och EU-
direktivet 2011/65/EU om restriktioner vid anvandning av vissa riskfyllda @mnen i elektrisk och elektronisk
utrustning, samt implementeringen av dessa i enlighet med nationell lag, ska elektrisk utrustning som natt
slutet av sin livslangd samlas in separat och lamnas in till en miljévénlig atervinningsanlaggning.
Utrustningens dgare méaste lamna en enhet som inte langre &r i bruk pa en regional upphadmtningsplats
enligt instruktioner fran lokala myndigheter eller en Kemppi-representant. Genom att tillampa dessa EU-
direktiv gor du en insats for miljon och méanniskors halsa.

Mer information:

=] =
E:.
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5. TEKNISKA DATA

Tekniska data:

"Minarc M-enheter" pa nista sida
"Flexlite GXe 223GMM3 svetspistol" pa sidan 75
For tekniska data om Flexlite GXe 223G3 svetspistol, se Kemppi Userdoc

Ytterligare information:

"Slitdelar till trédmatarverk" pa sidan 76

"Arbetspaket fér svetsprogram Minarc M" péa sidan 78

"Bestallningsinformation fér Minarc M" pé sidan 81

"Sammanfattning av Minarc M funktionspanelens symboler och ikoner" pa sidan 82
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5.1 MINARC M-ENHETER

Minarc M 223 Auto GM

Natanslutningsspanning

220..240V £10 %

Natanslutningsspanning

MV &gt omrade

110-120V £10 %

Natanslutningsfaser 1~ 50/60 Hz
Typ av natanslutningskabel 3G, HO7RN-F
Storlek pé natanslutningskabel 2,5 mm?
Maximal mérkineffekt [Sypax] 7 kVA
Huvudsakring 16 A
Huvudsakring @MV lagt omréde 15A
Strémforbrukning vid tomgang [Pyigel 10w
Tomgangsspanning [Ug] 40V
Tomgangsspénning [Ug] @MV I&gt omréde 40V
Effektiv matningsstrom [/¢] 16 A
Effektiv matningsstrom [fq¢f] @MYV lagt omrade 15A
Maximal matningsstrém [/ 4] 30A
Maximal matningsstrom [/max] @MV lagt omrade 28 A
Uteffekt, % intermittens vid maximal méarkstrém, 20 %
MIG

Uteffekt vid +40 °C, maximal markstrom, MIG 220 A
Uteffekt vid +40 °C, 60 % MIG 160 A
Uteffekt vid +40 °C, 100 % MIG 140 A
Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrom, @MV ldgt omréde 20%
MIG

Uteffekt vid +40 °C, maximal méarkstrom, MIG @MV lagt omréde 120 A
Uteffekt vid +40 °C, 60 % MIG @MV l&gt omrade 95 A
Uteffekt vid +40 °C, 100 % MIG @MV l&gt omrade 75A

Uteffektomrade, MIG-svetsstrém/spanning

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

Uteffektomrade, MIG-svetsstrom/spanning

@MV I&gt omréde

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

Spanningsjusteringsomréde (MIG) 10..32V
Effektfaktor vid nominell max. strom A 1
Verkningsgrad vid nominell maxstrom n 85%
Typ av svetsanslutning Inbyggd
Tradmatningsmekanism En motor, 2 matarhjul
Diameter pa matarhjul 30 mm
Diameter pa tillsatsmaterial, Fe 0.6...1.2 mm
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Diameter pa tillsatsmaterial, Ss 0.6...1Tmm
Diameter pa tillsatsmaterial, Al 0.8..1.2 mm
Diameter pa tillsatsmaterial, Fe-MC/FC 1..1.2 mm
Tradmatningshastighet 0.5...18 m/min
Trédbobin max. vikt 5kg
Trédbobin max. diameter 200 mm
Drifttemperatur -20-40°C
Foérvaringstemperatur -40-60 °C
Rekommenderad ldgsta generatoreffekt [Sgen] 8 kVA
EMC-klass A
Skyddsklass P23
Yttermatt LxBxH 460 x 221x 365 mm

Vikt utan tillbehor

12 kg

Standarder

IEC 60974-1,-10

Minarc M 223 Auto GM AU

Natanslutningsspanning

230..240V £10 %

Natanslutningsspanning

MV I&gt omréde

110-120 V £10 %

Natanslutningsfaser 1~ 50/60 Hz
Typ av natanslutningskabel 3G, HO7RN-F
Storlek pé natanslutningskabel 1,5 mm?2.
Maximal mérkineffekt [S;nay] 7 kKVA
Huvudsékring 15A
Huvudsé&kring @MV lagt omréde 15 A
Strémforbrukning vid tomgang [Pyigel 10w
Tomgangsspénning [Ug] 40V
Tomgangsspénning [Ug] @MV I&gt omréde 40V
Effektiv matningsstrom [/¢¢] 15 A
Effektiv matningsstrom [/g] @MYV lagt omrade 15A
Maximal matningsstrém [/ 29 A
Maximal matningsstrom [/4y] @MV &gt omrade 28 A
Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrom, 20 %

MIG

Uteffekt vid +40 °C, maximal markstrom, MIG 220 A
Uteffekt vid +40 °C, 60 % MIG 160 A
Uteffekt vid +40 °C, 100 % MIG 140 A
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Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrém, @MV I&gt omrade 20 %

MIG

Uteffekt vid +40 °C, maximal markstrom, MIG @MV lagt omréde 120 A
Uteffekt vid +40 °C, 60 % MIG @MV lagt omréde 95A

Uteffekt vid +40 °C, 100 % MIG @MV lagt omrade 75 A

Uteffektomrade, MIG-svetsstrom/spanning

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

Uteffektomréde, MIG-svetsstrom/spanning

@MV lagt omréde

15A/NMV..120A/23V

Spanningsjusteringsomrade (MIG) 10..32V
Effektfaktor vid nominell max. strém A 1

Verkningsgrad vid nominell maxstrom n 85%

Typ av svetsanslutning Inbyggd
Tradmatningsmekanism En motor, 2 matarhjul
Diameter pa matarhjul 30 mm

Diameter pa tillsatsmaterial, Fe 0.6...1.2 mm
Diameter pa tillsatsmaterial, Ss 0.6...1Tmm

Diameter pa tillsatsmaterial, Al 0.8...1.2 mm
Diameter pa tillsatsmaterial, Fe-MC/FC 1..1.2 mm
Tradmatningshastighet 0.5...18 m/min
Tradbobin max. vikt 5kg

Tradbobin max. diameter 200 mm
Drifttemperatur -20-40°C
Férvaringstemperatur -40-60 °C
Rekommenderad ldgsta generatoreffekt [Sgen] 8 kVA

EMC-klass A

Skyddsklass P23

Yttermatt LxBxH 460 x 221 x 365 mm

Vikt utan tillbehor

12 kg

Standarder

IEC 60974-1,-10

Minarc M 223P Auto GM

Natanslutningsspanning

220..240V 10 %

Natanslutningsspanning

MV 13gt omréade

110-120 V 10 %

Natanslutningsfaser 1~ 50/60 Hz
Typ av natanslutningskabel 3G, HO7RN-F
Storlek pa nitanslutningskabel 2,5 mm?
Maximal méarkineffekt [Sjay] 7 kVA
Huvudsakring 16 A
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Huvudsakring

Strémforbrukning vid tomgang [Pyigel
Tomgangsspanning [Ug]
Tomgangsspanning [Ug]

Effektiv matningsstrom [}¢]

Effektiv matningsstrom [fq¢f]

Maximal matningsstrom [4max]
Maximal matningsstrém [/max]

Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrém,
MIG

Uteffekt vid +40 °C, maximal markstrom, MIG
Uteffekt vid +40 °C, 60 % MIG
Uteffekt vid +40 °C, 100 % MIG

Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrom,
MIG

Uteffekt vid +40 °C, maximal markstrém, MIG
Uteffekt vid +40 °C, 60 % MIG

Uteffekt vid +40 °C, 100 % MIG
Uteffektomrade, MIG-svetsstrém/spanning

Uteffektomrade, MIG-svetsstrém/spanning

@MV I&gt omrade

@MV lagt omréde

@MV lagt omréde

@MV lagt omréde

@MV lagt omréde

@MV lagt omréde
@MV I&gt omrade
@MV lagt omrade

@MV lagt omréde

15A
10w
40V
40V
16 A
15A
30A
28A
20 %

220 A
160 A
140 A
20 %

120 A
95 A
75 A
15A/11V..220A/ 28V
15A/1MV..120A/23V

Spanningsjusteringsomréade (MIG) 10..32V

Effektfaktor vid nominell max. strém A 1

Verkningsgrad vid nominell maxstrom n 0.85%

Typ av svetsanslutning Euro

Tradmatningsmekanism En motor, 2 matarhjul

Diameter p& matarhjul 30 mm

Diameter pa tillsatsmaterial, Fe 0.6...1.2 mm

Diameter p4 tillsatsmaterial, Ss 0.6...1Tmm

Diameter p4 tillsatsmaterial, Al 0.8...1.2 mm

Diameter p4 tillsatsmaterial, Fe-MC/FC 1..1.2 mm

Tradmatningshastighet 0.5...18 m/min

Tradbobin max. vikt 5kg

Tradbobin max. diameter 200 mm

Drifttemperatur -20-40°C

Forvaringstemperatur -40-60 °C

Rekommenderad lagsta generatoreffekt [Sgen] 8 kVA

EMC-klass A

Skyddsklass IP23

Yitermatt LxBxH 460 x 221x 365 mm
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Vikt utan tillbehor

10.85 kg

Standarder

IEC 60974-1,-10

Minarc M 223P Auto GM AU

Natanslutningsspanning

230...240V £10 %

Néatanslutningsspanning

MV lagt omréde

110-120 V 10 %

Natanslutningsfaser 1~ 50/60 Hz
Typ av natanslutningskabel 3G, HO7RN-F
Storlek pa natanslutningskabel 1,5 mm?2.
Maximal méarkineffekt [Symax] 7 KVA
Huvudsékring 15A
Huvudséakring @MV lagt omréde 15 A
Stromforbrukning vid tomgang [Pyigel 0w
Tomgangsspénning [Ug] 40V
Tomgangsspénning [Ug] @MV lagt omrade 40V
Effektiv matningsstrom [/14¢] 15A
Effektiv matningsstrom [/1q¢] @MV l&gt omrade 15 A
Maximal matningsstrom [/ax] 29A
Maximal matningsstrom [/may] @MV lagt omrade 28 A
Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrém, 20 %
MIG

Uteffekt vid +40 °C, maximal markstrom, MIG 220 A
Uteffekt vid +40 °C, 60 % MIG 160 A
Uteffekt vid +40 °C, 100 % MIG 140 A
Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrém, @MV ldgt omrade 20 %
MIG

Uteffekt vid +40 °C, maximal markstrém, MIG @MV I&gt omréde 120 A
Uteffekt vid +40 °C, 60 % MIG @MV lagt omréde 95 A
Uteffekt vid +40 °C, 100 % MIG @MV I&gt omrade 75 A

Uteffektomrade, MIG-svetsstrom/spéanning

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

Uteffektomrade, MIG-svetsstrom/spanning

@MV l&gt omrade

15A/MV..120A/23V

Spanningsjusteringsomréade (MIG) 10...32V
Effektfaktor vid nominell max. strom A 1
Verkningsgrad vid nominell maxstrom n 85%
Typ av svetsanslutning Euro
Tradmatningsmekanism En motor, 2 matarhjul
Diameter pa matarhjul 30 mm
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Diameter pa tillsatsmaterial, Fe 0.6...1.2 mm
Diameter pa tillsatsmaterial, Ss 0.6...1mm
Diameter pa tillsatsmaterial, Al 0.8...1.2 mm
Diameter pa tillsatsmaterial, Fe-MC/FC 1..1.2 mm
Tradmatningshastighet 0.5...18 m/min
Tradbobin max. vikt 5kg
Tradbobin max. diameter 200 mm
Drifttemperatur -20-40°C
Forvaringstemperatur -40-60 °C
Rekommenderad ldgsta generatoreffekt [Sgen] 8 kVA
EMC-klass A
Skyddsklass P23
Yttermatt LxBxH 460 x 221 x 365 mm

Vikt utan tillbehor

10.85 kg

Standarder

IEC 60974-1,-10
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5.2 FLEXLITE GXE 223GMM3 SVETSPISTOL

Typ av svetsanslutning Inbyggd
Typ av kylning Luft
Kontaktmunstycke M6
Styrningsmetod Manuell
Belastbarhet 35% / Ar + 18% CO2 220 A
Belastbarhetstest, tillsatsmaterial Fe
Belastbarhetstest, diameter pa tillsatsmaterial Tmm
Belastbarhetstest, stick-out-langd 15 mm
Belastbarhetstest, gasfldéde 13 1/min
Diameter pa tillsatsmaterial 0.6..Tmm
Diameter pa tillsatsmaterial, Fe 0.6...1Tmm
Diameter p4 tillsatsmaterial, Ss 0.8..1mm
Diameter pa tillsatsmaterial, Al 0.8...1Tmm
Diameter pa tillsatsmaterial, Fe-MC/FC 0.9..1Tmm
Diameter pa tillsatsmaterial, Ss-MC/FC 0.9..1Tmm
Svetspistolshandtag Ja
Halstyp Vridbar
Halsens matt: langd 107 mm
Halsens métt: hojd 65 mm
Halsens matt: vinkel 40°
Kabeltyp Koaxial
Fjarreglage Nej
LED-ljus Nej
Drifttemperatur -20-40°C
Forvaringstemperatur -40-60 °C
Standarder IEC 60974-7
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5.3 SLITDELAR TILL TRADMATARVERK

Detta avsnitt innehéller de matarhjul och styrrér som finns tillgangliga béde separat och i slitdelssatser.
Slitdelssatserna innehéller rekommenderade kombinationer av matarhjul och styrrér for utvalda
tillsatsmaterial och diametrar. Slitdelar till trddmatarverk kan véljas i Configurator.kemppi.com.

De material som namns férst avser primar lamplighet och de material som ndmns inom parentes avser
sekundar lamplighet.

"Minarc M 223 slitdelar for trédmatarverk" nedanfér
"Minarc M 223P trddmatarverk slitdelar" pé nasta sida

Profiler fér matarhjul och motsvarande symboler:

V-spar \Y
V-spar, rafflat V=
U-spér U

5.3.1 MINARC M 223 SLITDELAR FOR TRADMATARVERK

Tradmatarverk, slitdelssatser

| tabellen nedan finns de rekommenderade slitdelssatserna for utvalda tillsatsmaterial och diametrar.

Fe (MC/FC) V-spér 0.6/0.8-0.9 FO00605

1.0/1.2 FO00606

Ss Cu (Fe) V-spar 0.6/0.8-0.9 FO00607

1.0/1.2 FO00608

MC/FC V-spar, réfflat 1.0/1.2 FO00609
Styrror

| tabellen nedan visas de styrror som finns tillgangliga.

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 MINARC M 223P TRADMATARVERK SLITDELAR

Tradmatarverk, slitdelssatser

| tabellen nedan finns de rekommenderade slitdelssatserna for utvalda tillsatsmaterial och diametrar.

Fe (MC/FC) V-spar 0.6/0.8-0.9 FO000599

1.0/1.2 FO00600

Ss Cu (Fe) V-spér 0.6/0.8-0.9 FO00601

1.0/1.2 F000602

MC/FC V-spar, rafflat 1.0/1.2 FO00603

Al U-spar 1.0/1.2 FO00604
Styrror

| tabellen nedan visas de styrror som finns tillgangliga.

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 ARBETSPAKET FOR SVETSPROGRAM MINARC M

Svetsprogrampaketet Work Pack inkluderar en uppsattning standardsvetsprogram som mojliggor svetsning
med t.ex. 1-MIG- och Puls-processer. Fér mer information kontaktar du din lokala Kemppi-aterforsaljare

eller gar till Kemppi.com.
1-MIG-programpaket:

1-MIG AIMg5 Standard
A01 1-MIG AIMg5 1.0 Ar Standard
A02 1-MIG AIMg5 1.2 Ar Standard
A10 1-MIG AISi5 0.9 Ar Standard
A1 1-MIG AlSi5 1.0 Ar Standard
A12 1-MIG AISi5 1.2 Ar Standard
Cco1 1-MIG CuSi3 0.8 Ar Standard: MIG-16dning
C02 1-MIG CuSi3 0.9 Ar Standard: MIG-16dning
C03 1-MIG CuSi3 1.0 Ar Standard: MIG-16dning
FOO 1-MIG Fe 0.6 Ar+18 % CO2 Standard
FO1 1-MIG Fe 0.8 Ar+18 % CO2 Standard
FO2 1-MIG Fe 0.9 Ar+18 % CO2 Standard
FO3 1-MIG Fe 1.0 Ar+18 % CO2 Standard
F10 1-MIG Fe 0.6 Ar+8 % CO2 Standard
F11 1-MIG Fe 0.8 Ar+8 % CO2 Standard
F12 1-MIG Fe 0.9 Ar+8 % CO2 Standard
F13 1-MIG Fe 1.0 Ar+8 % CO2 Standard
F20 1-MIG Fe 0.6 Cc02 Standard
F21 1-MIG Fe 0.8 C02 Standard
F22 1-MIG Fe 0.9 Co2 Standard
F23 1-MIG Fe 1.0 CO2 Standard
F50 1-MIG Fe 0.6 Ar+25%CO02 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 Rutil 1.0 Ar+18 % CO2 Standard
RO4 1-MIG Fe Rutil 1.2 Ar+18 % CO2 Standard
R51 1-MIG Fe 0.8 - InnerShield
R52 1-MIG Fe 0.9 - InnerShield
R55 1-MIG Fe 1.1 - InnerShield
S01 1-MIG Ss 0.8 Ar+2 % CO2 Standard
S02 1-MIG Ss 0.9 Ar+2 % CO2 Standard
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S03 1-MIG Ss 1.0 Ar+2 % CO2 Standard
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Puls arbetspaket (Minarc M 223P, endast 220-240 V):

Puls-programpaketet innehaller ocksé alla 1-MIG-program.

Pulse AIMg5 Standard
AO1 Puls AIMg5 1.0 Ar Standard
A02 Puls AIMg5 1.2 Ar Standard
A10 Pulse AISi5 0.9 Ar Standard
A1 Puls AISi5 1.0 Ar Standard
A12 Puls AISi5 1.2 Ar Standard
Cco1 Puls CuSi3 0.8 Ar Standard: MIG-16dning
Cco2 Pulse CuSi3 0.9 Ar Standard: MIG-16dning
C03 Puls CuSi3 1.0 Ar Standard: MIG-16dning
F11 Puls Fe 0.8 Ar+8 % CO2 Standard
F12 Puls Fe 0.9 Ar+8 % CO2 Standard
F13 Puls Fe 1.0 Ar+8 % CO2 Standard
S01 Puls Ss 0.8 Ar+2 % CO2 Standard
S02 Puls Ss 0.9 Ar+2 % CO2 Standard
S03 Puls Ss 1.0 Ar+2 % CO2 Standard
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5.5 BESTALLNINGSINFORMATION FOR MINARC M

For bestallningsinformation och extra tillbehdr, se Kemppi.com.
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5.6 SAMMANFATTNING AV MINARC M FUNKTIONSPANELENS

SYMBOLER OCH IKONER

Funktioner fér knapparna pa funktionspanelen:

Spara minneskanal (langt tryck)

Andra minneskanal

Val av MIG-svetsprocess

Tradinmatning (tryck och hall)

N
=] N\
5 I

Val av avtryckarlogik

) Materialval
i..
Svetsparametrar
Gastest

i>))

MIG-svetsprocesser:

Manuell MIG/MAG-process

Puls MIG/MAG-process

&l =] &

Materialval (1-MIG och Puls MIG):

Tillsatsmaterial

Diameter pa tillsatsmaterial

Skyddsgas

Enhetsinstéliningar:

Avtryckarlogik 2T

Avtryckarlogik 4T

= N
ERE

Automatisk (Synergisk) MIG/MAG-process (1-MIG)

© Kemppi 82

1922890/ 2616



V KEMPPI Minarc M 223, 223P

Bruksanvisning - SV

Sakerhetslas

2

V Polspanning
o

V Bagspanning

Svetsparametrar och minneskanaler:

Tradmatning (hastighet)

Pulsstrém

Dynamik

Fininstalining

Hot start

Kraterfyllinad

Efterstrom

Minneskanal (vald och sparad)

Arbetskanal (vald och inte sparad)

EENEAHMENELLQ

Varnings- och forsiktighetsindikatorer:

Varning: Denna symbol indikerar ett fel som kraver uppméarksamhet, men som inte férhindrar svetsning

Fel: Denna symbol indikerar ett fel som forhindrar svetsning och kraver omedelbar atgard

Fel pa stromkalla

Fel pa trddmatarverk

Overhettningsfel

= - >

Fel (felkoden visas tillsammans med denna text)

m

(i
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