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. KEMPPI Minarc T 223 ACDC

Bruksanvisning - NO

1. GENERELT

Disse instruksjonene beskriver bruken av Kemppis Minarc T 223 ACDC-sveiseapparat, som er utviklet for
krevende profesjonell bruk. Utstyret bestar av Minarc T 223 ACDC-stremkilden med betjeningspanel,
Master Cooler 05M-kjgleenhet (ekstrautstyr) og vogn (ekstrautstyr).

Minarc T 223 ACDC-stremkilden er egnet for TIG-sveising og pulset TIG-sveising med bade likestrgm (DC)
og vekselstrgm (AC), samt MMA-sveising med DC-strgm. Minarc T 223 ACDC kan ogsa brukes til rengjering
og polering etter sveising for a fjerne urenheter fra det sveisede omradet.

Minarc T 223 ACDC er laget for & brukes sammen med Kemppis Flexlite TX TIG-pistoler.

Viktige merknader
Les instruksene ngye.

Kapitler i brukerndndboken som krever spesiell oppmerksomhet for & minimere skade, er indikert med sym-
bolene under. Les disse kapitlene ngye og felg instruksene i dem.

@ Merk: Gir brukeren nyttig informasjon.

A Advarsel: Beskriver en situasjon som kan fare til skade p4 utstyret eller systemet.

Advarsel: Beskriver en potensielt farlig situasjon. Hvis dette ikke unngds, kan det fare til per-
sonskade eller dodelig skade.

ANSVARSFRASKRIVELSE

Alt er gjort for & serge for at informasjonen i denne handboken er ngyaktig og fullstendig, men vi tar
ikke ansvar for eventuelle feil eller mangler. Kemppi forbeholder retten til nar som helst & endre
spesifikasjonen for produktet som er beskrevet uten forutgdende varsel. Ikke kopier, lagre, reprodu-
ser eller overfar innholdet i denne handboken uten forhdndsgodkjenning fra Kemppi.

Kildespréket for dette dokumentet er engelsk. Alle andre tilgjengelige sprakversjoner er enten profe-
sjonelle menneskelige oversettelser eller avanserte maskinoversettelser. Eventuelle til-
bakemeldinger om oversettelsesterminologi kan sendes til userdoc@kemppi.com.
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1.1 SIKKERHET VED SVEISING

Sveising er alltid klassifisert som varmt arbeid, og sveiseutstyr inneholder vanligvis hgyspentkretser. Hvis
du ikke er kjent med sveising og sveiseprinsipper, anbefales det at du skaffer deg sveiseopplaering eller

profesjonell veiledning far du begynner & sveise. Sveiseutstyret som er nevnt i denne handboken, er bereg-
net for profesjonell bruk i et industrielt miljg.

Folg spesielt med pd sikkerhetsinstruksene som leveres med utstyret, for din egen og arbeids-
miljpets sikkerhet.

Du kan ogsa fé tilgang til og laste ned sikkerhetsinstruksjonene ved a bruke disse lenkene:
o Sikkerhet
(https://kemp.cc/safety/general)

e Personlig verneutstyr

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

* Sveisepistoler
(https://kemp.cc/safety/torches)
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1.2 BESKRIVELSE AV UTSTYR

Stromkilder

e Minarc T 223 ACDC GM (220 A AC/DC)
>> Multi-spenning- og generatorkompatibel strgmkilde
>> En VRD (spenningsreduksjonsenhet)-modellversjon der VRD-funksjonen er |ast PA, er 0gsa til-
gjengelig.
For beskrivelse av stremkildedelene, se «Minarc T 223 ACDC-stremkilde» p& den neste siden.
Betjeningspanel
» LCD-fargeskjerm med ett kontrollratt (med trykknappfunksjon) og seks trykknapper

Se «Minarc T 223 ACDC-betjeningspanel» pa side 29 for mer informasjon.

Kjoleenhet (ekstrautstyr)
* Master Cooler 05M

For beskrivelse av kjglerens deler, se «Kjgleenhet (ekstrautstyr)» pa side 10.

TIG-sveisepistoler
¢ Flexlite TX TIG-pistoler
Se Kemppi Userdoc for mer informasjon.

Valgfritt tilbehar

e 2-hjulstralle

« Fjernkontroller

* Beskyttelsesmeier

o Luftfilter til stremkilde

For mer informasjon om valgfritt tilbeher, kontakt din lokale Kemppi-forhandler.

UTSTYRSIDENTIFIKASJON

Serienummer

Enhetens serienummer er markert pa typeskiltet eller et annet distinktivt sted pa enheten. Det er
viktig & gjengi korrekt referanse til produktets serienummer, nar du for eksempel bestiller reserve-
deler eller gjer reparasjoner.

Quick Response (QR) -kode

Serienummeret og annen identifikasjonsinformasjon ang. enheten kan ogsé lagres i form av en QR-
kode (eller strekkode) pa enheten. Slike koder kan leses av kameraet pd en smarttelefon eller med
kodeleserutstyr, som gir rask tilgang til enhetsspesifikk informasjon.
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1.3 MINARC T 223 ACDC-STROMKILDE

Front

Leftehdndtak (ogsé for mekanisk Igfting nar stremkilden ikke er montert pé en kjgleenhet eller vogn)
Kontrollpanel (og hengslet beskyttelsesdeksel)

Kontakt til sveisekabel

Kontrollkabelkontakt

Jordkabelkontakt

Kontakt til MMA-elektrodeholder

Grensesnitt for fremre I&s

>> For lasing pa toppen av kjgleenheten eller pa vognen

NoorwN S
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Bak

Hurtigkobling for dekkgasslange
Tilkobling for fjernkontroll
Hovedbryter

Nettkabel

Grensesnitt for bakre 13s

>> For lasing pa toppen av kjgleenheten eller pa vognen.

I S
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1.3.1 MINARC T 223 ACDC-SVEISEYTELSE

Under beskrives sveiseytelsen til Minarc T 223 ACDC. For tekniske data, se «Minarc T 223 ACDC-strgm-
kilde» pa side 56.

Minarc T 223 ACDC-sveiseytelse (40 °C)

300A
220A
180A
170A
160A
130A
110A
100A
90A
70A
60A
50A

bl 3

20%

35%

40%

Intermittens %

Nettstremspenning (1-faset)

TIG 220-240V

TIG110-120 V

MMA 220-240V  m—

MMA 110-120 V

60%

100%
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1.4 KIOLEENHET (EKSTRAUTSTYR)

@ Kjoleenheten er ikke tilgjengelig for Minarc T 223 ACDC med 110-120 V tilfarselsspenning.

Front

1. Grensesnitt for fremre I&s
>> For lasing til stremkilden
2. Lokk pa vaeskebeholder
3. Indikator for Kjgleveeskeniva
4. Sirkulasjonsknapp for kjglevaeske
>> Hvis du holder knappen inne, aktiveres pumpen og sirkulerer kjglevaesken gjennom hele systemet.
Nar den slippes, stopper pumpen.
5. Grensesnitt for fremre I&s
>> For lasing pa vognen
6. Kjoleveeskekobling (red)
7. Kjolevaeskekobling (bl&).

© Kemppi 10 1922350/ 2547
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Bak

1. Infesting bakre I&s

>> For I&sing til stremkilden
2. Innfesting bakre Ias

>> Forlasing pa vognen.
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2. INSTALLASJON

A Ikke koble utstyret til nettstrammen for installasjonen er fullfort.

A Ikke modifiser sveiseutstyret pa noen mate, bortsett fra endringene og justeringene som er beskre-
vet i produsentens veiledning.

@ Sett apparatet pa et horisontalt, stabilt og rent underlag. Beskytt apparatet mot nedber og direkte
sollys. Kontroller at det er god plass (> 15 cm) for sirkulasjon av kjeleluft rundt maskinen.

For installasjon

« Pass pa at du er kjent med og felger lokale og nasjonale krav nar det gjelder installasjon og bruk av hay-
spenningsenheter.

« Kontroller innholdet i pakkene og pass pa at delene ikke er skadet.
e Forduinstallerer stremkilden pa stedet, ma du se kravene for primaerkabel og sikringssterrelse.

Forsyningsnett

® Dette klasse A-utstyret er ikke ment for bruk i boligomrader, der den elektriske streammen leveres av
det offentlige lavspenningsnettet. Det kan vaere vanskeligheter med & sikre elektromagnetisk
kompatibilitet pa disse stedene pa grunn av bade ledede og utstrélte radiofrekvensforstyrrelser.
Minarc T 223 ACDC er imidlertid i samsvar med IEC 61000-3-12 og kan ogsa kobles til offentlige lav-
spenningsanlegg.

© Kemppi 12 1922350/ 2547
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2.1 MONTERE KJOQLEENHET (TILVALG)

@ Kjoleenheten er ikke tilgjengelig for Minarc T 223 ACDC med 110-120 V tilfarselsspenning.

A Kjoleenheten ma installeres av autorisert servicepersonell.

Ngdvendige verktgy:

) 4
/

1. Taav det lille kontaktdekselet p& baksiden av stremkilden.

2. Forkjeleenhetens tilkoblingskabler slik at de forblir tilgjengelige gjennom de neste trinnene.
3. Left stremkilden oppa kjeleenheten, slik at Iasegrensesnittene justeres og festeplaten gér inn i sporet.

A Forsikre deg om at kjoleenhetens tilkoblingskabler ikke blir sittende fast eller blir skadet mellom kan-
tene.

© Kemppi 13 1922350/ 2547
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4. Fest enhetene sammen med to skruer (M5x12) i fronten.
5. Koble til kjgleenhetskablene.

6. Sett pa plass det lille dekselet igjen.
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2.2 MONTERE UTSTYR PA VOGNEN (TILVALG)

Minarc T 223 ACDC har to transportenhetsalternativer: en 2-hjuls vogn med gassflaskestativ (T22M) og en
2-hjuls vogn uten gassflaskestativ (T32A).

® Du kan installere stremkilden pa T22M-vognen med eller uten kjgleenheten.
Ikke monter kjoleenheten pa T32A-vognen. Ellers er innfestingen det samme med begge vognene.

@ Maksimal anbefalt starrelse pa gassflasken som skal installeres pd T22M-vognen, er 20 liter.

Ngdvendige verktay:

O 48
2y

y

//.}:__,_;»
&F

Slik installerer du stremkilden pa T22M-vognen:

1. Installer stremkilden pa vognen.

© Kemppi 15 1922350/ 2547
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2. Fest stremkilden p& vognen med to skruer (M5x12) foran.

Slik monterer du stremkilden og kjeleenheten pa T22M-vognen:

1. Monter kjgleenheten pé vognen.

© Kemppi 16 1922350/ 2547
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2. Festkjoleenheten til vognen med to skruer (M5x12) foran.

3. Monter stremkilden p& toppen av kjgleenheten. Se «Montere kjgleenhet (tilvalg)» pé side 13 for installa-
sjonsdetaljer.

Slik installerer du stremkilden pa T32A-vognen:

1. Installer stremkilden pa vognen.
2. Fest enheten til vognen med to skruer (M5x12) foran.

A T32A-vognen ma sta i horisontal stilling under sveising.

© Kemppi 17 1922350/ 2547
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Se «Lafteutstyr» pé side 46 for lgfting av utstyret.
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2.3 KOBLE TIL JORDKABELEN

Hold arbeidsstykket koblet til jord for & redusere risikoen for skade pa brukere eller skade pa
elektrisk utstyr.

Koble jordkabelen til jordkabelkontakten pa stremkilden.

© Kemppi 19 1922350/ 2547
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2.4 KOBLE TIL TIG-SVEISEPISTOLEN

Minarc T 223 ACDC er laget for 8 brukes med Kemppi Flexlite TX TIG-sveisepistoler. Se Kemppi Userdoc for
mer informasjon.

1. Koble kontrollkabelen (1) og sveisekabelen (2) til de tilsvarende kontaktene péa stremkilden. Fest ved &

vri kontaktene med klokken.

2. Hvis oppsettet ditt bestar av en vannkjelt pistol, kobler du kjgleveeskeslangene (3) til kjgleenheten. Slan-
gene er fargekodet.

3. Sjekk gassmengden. Se «Installering av gassflaske og testing av gassmengden» pa side 23 for mer
informasjon.

© Kemppi 20 1922350/ 2547
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2.5 KOBLE TIL MMA-ELEKTRODEHOLDER

Koble MMA-elektrodeholderen til den tilsvarende kontakten pé stremkilden.

© Kemppi 21 1922350/ 2547
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2.6 INSTALLERE FJERNKONTROLL

Fjernkontroller er tilvalg Koble fjernkontrollen til Minarc T 223 ACDC-stremkilden eller Flexlite TX-sveisepis-
tolen. For & aktivere bruk av fjernkontroll mé du angi fjernkontrolimodus pé betjeningspanelet (se «Minarc T
223 ACDC-betjeningspanel» péa side 29).

Minarc T 223 ACDC er kompatibel med fglgende Kemppi-fjernkontroller:

« R10 handholdt fjernkontroll

o FR41 fotpedalstyrt fjernkontroll

o TXR10-pistolfjernkontroll

e TXR20-pistolfjernkontroll (vippebryter).

Se Kemppi Userdoc for mer informasjon om hvordan du installerer pistolfjernkontroll.

Fjernkontroll R10/FR41

1. Koble fjernkontrollkabelen til stramkilden.

© Kemppi 22 1922350/ 2547
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2.7 INSTALLERING AV GASSFLASKE OG TESTING AV
GASSMENGDEN

A Handter gassflasker med forsiktighet. Det er fare for personskade hvis gassflasken eller flaskeven-
tilen blir skadet!

A Fest alltid gassflasken riktig i stdende stilling til en spesiell holder p& veggen eller p4 sveise-
utstyrsvognen. Hold alltid gassflaskeventilen lukket ndr du ikke sveiser.

® - Hvis det brukes en vogn med gassflaskestativ, monterer du forst gassflasken pd vognen og foretar
deretter tilkoblingene.

- Maksimal anbefalt starrelse pa gassflasken som skal installeres pd T22M-vognen, er 20 liter.
- Monter sveisepistolen til stremkilden for du installerer og tester gassflasken.
Kontakt din lokale Kemppi-forhandler for & velge gass og utstyr.

1. Uten gassflasketralle: Plasser gassflasken pa et egnet, sikkert sted.

2. Med gassflasketralle: Flytt gassflasken i gassflaskestativet p& transportvognen. Bruk stropper og de
angitte festepunktene.

© Kemppi 23 1922350/ 2547
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3. Huvis det ikke allerede er gjort , kobler du sveisepistolen til stremkilden (se «Koble til TIG-sveisepistolen»
pa side 20).

4. Koble gasslangen til stremkilden.

5. Apne gassflaskeventilen.
6. Start gasstesten ved a holde inne kontrollratt-knappen pa betjeningspanelet i hovedvisningen.

® Gasstesttiden er som standard 20 sekunder. Under gasstesten kan du justere tiden (fra O til 60
sekunder i trinn p& 1 sekund) ved & vri p& kontrolirattet.

@ Du kan avslutte gasstesten ved & trykke pd kontroliratt-knappen.

7. Kontroller og juster gasstremmen. Bruk en ekstern stramningsmaler og regulator for maling og justering.

© Kemppi 24 1922350/ 2547
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3. BETJENING

Fer du bruker utstyret, ma du serge for at all nedvendig installasjon er fullfart i henhold til utstyrsoppsettet
og instruksjonene.

A Sveising er forbudt p4 steder der det er umiddelbar fare for brann eller eksplosjon!
Sveiseapparatet er beregnet for bruk i miljger der risikoen for elektrisk stot ikke er foroket.
Kontroller at det er god plass (> 15 cm) for sirkulasjon av kjgleluft rundt maskinen.

Huvis sveiseutstyret blir stdende ubrukt i lengre tid, ma du trekke stapslet ut av stremtilferselen.

© @ b Pk

Kontroller alltid at dekkgasslangen, jordkabelen/-klemmen og nettkabelen er i driftsklar stand for
bruk. Serg for at kontaktene har god forbindelse Lase kontakter kan pavirke sveiseresultatet og
skade kontakten.
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3.1 KLARGJORE SVEISESYSTEM FOR BRUK

Fer du begynner & bruke sveiseutstyret:

o Forsikre deg om at installasjonen er fullfart
o S|4 pa sveiseutstyret

* Kilargjer kjaleren

« Koble til jordkabelen.

Sla pa sveisesystemet

For 8 sla pa sveiseutstyret stiller du stremkildens hovedbryter til 1.

Bruk pé/av-bryter for & starte og sla av sveiseutstyret. Ikke bruk nettstremstgpslet som en bryter.

@ Hvis maskinen blir stdende ubrukt over lengre tid, ma du koble nettstramstapslet fra nettstrom.

Klargjore kjoleren

Fyll kjelevaeskebeholderen inne i kjgleren med Kemppi-kjglevaeske og luft kjgleren for bruk. For instruk-
sjoner om fylling og lufting av kjeleren, se «Klargjere kjeleren» nedenfor.

For & sveise ma du pumpe kjglevaesken gjennom systemet ved a trykke pé kjelevaeskesirkulasjonsknappen
pa kjoleenhetens frontpanel.

Kobile til jordkabelen

Hold arbeidsstykket koblet til jord for 4 redusere risikoen for skade pa brukere eller skade pd
elektrisk utstyr.

Fest jordklemmen pa arbeidsstykket.

Forsikre deg om at kontaktflaten er ren for metalloksid og maling og at klemmen er godt festet.

Velge prosess

Se «Minarc T 223 ACDC-betjeningspanel» pé side 29 for mer informasjon om hvordan du velger prosess
(TIG/IMMA/Rengjering/Polering).

3.1.1 KLARGJORE KJOLEREN

Fyll kjgleren med ferdigblandet kjglevaeske. Blandingsforholdet ber som standard vaere 20-50 %. Bruk kun
en etylen- eller propylenglykolblanding som er beregnet pa sveisekjalesystemer, for eksempel Kemppi-
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kjolevaeske. Ikke tilsett vann i den ferdigblandede kjolevaeskelgsningen. Ikke bruk etanolbaserte blandinger
eller kjglelgsninger for bil.
Slik fyller du kjeleren:

1. Apne kjolerlokket.
2. Fyllkjeleren med kjolevaeske. Ikke fyll over maks.grensen.

3. Lukk kjglerlokket.

Slik lufter du kjoleren:
1. Koble lufteslangen som felger med i kjeler ved levering, til kjolevaeskeutlapet.

2. Plasser en beholder under den andre enden av slangen for & samle opp kjgleveeske som kommer fra
kjoleren.
3. Trykk pa sirkulasjonsknappen til kjglevaeske begynner & komme ut av slangen.

4. Slipp kjglevaeskesirkulasjonsknappen og fjern lufteslangen.
5. Koble til sveisepistolen (se «Koble til TIG-sveisepistolen» pa side 20).

For a sirkulere kjolevaesken:
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Trykk pa sirkulasjonsknappen pa kjglerens frontpanel. Det aktiverer motoren som pumper kjalevaesken til
slangene og til sveisepistolen.

Kjor kjolevaeskesirkulasjonen hver gang du skifter sveisepistolen.
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3.2 MINARC T 223 ACDC-BETJENINGSPANEL

Denne delen beskriver kontrollene og funksjonene til Minarc T 223 ACDC-betjeningspanelet.

Du kan fa tilgang til forskjellige parameterjusteringer og oppsett ved & trykke pa de fysiske knappene (2-7
pa figuren under). Nar justeringene er gjort, avslutter du ved & trykke pa samme eller en annen knapp.
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Kontrollratt

>> Justering og valg (les mer i «Hovedvisning» pa side 31)
Minnekanalerknapp

>> Kort trykk: Endrer minnekanal

>> Langt trykk: Lagrer parameterne i minnekanalen

Sveiseparametere og TIG HF-tenning-knapp

>> Kort trykk: Justering av sveiseparametre

>> Langt trykk: SI&r PA/AV TIG HF-tenning (med AC TIG er HF-tenning alltid sl&tt pa)
Bryterlogikk-knapp (TIG, rengj@rings- og poleringsprosesser)

>> Kort trykk: Veksler mellom 2T- og 4T-bryterlogikkfunksjoner

>> Langt trykki 2T: Slér pa 4T og Minilog

>> Langt trykk i 4T: Slar pa Minilog

>> Kort trykk nar Minilog er pa: Slar av Minilog og endrer bryterlogikken til 2T
>> Langt trykk nar Minilog er pa: Slar av Minilog av, men bryterlogikken forblir i 4T
Stremmodus-knapp

>> Kort trykk i TIG: Veksler mellom DC- og AC-strgmmodus

>> Langt trykk i AC-strammodus: AC-balansejustering

>> Kort trykk i modusen for AC-balansejustering: AC-frekvensjustering

>> Kort trykk i MMA: Veksler mellom stremmodusene DC- og DC+

Puls TIG-knapp

>> Kort trykk: SI&r PA/AV puls TIG-sveising

>> Langt trykk nar puls TIG er pa: Pulsfrekvensjustering

Prosess- og fjernkontrollknapp

>> Kort trykk: Veksler mellom TIG, MMA, rengjerings- og poleringsprosesser

© Kemppi
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>> Langt trykk: Veksler mellom fjernkontrollmodusene (handholdt / pedalstyrt fijernkontroll, pis-

Tilbakestilling av fabrikkinnstillinger

tolfjernkontroll og fiernkontroll AV). En fjernkontroll mé vaere koblet til sveiseapparatet eller sveisepis-

For & gjenopprette fabrikkinnstillingene holder du inne bryterlogikk-knappen (4) og prosess- og fjern-
kontroll-knappen (7) samtidig.

Symboler

Gul: Advarsel
Rod: Feil

Feil pa stremkilden

=

Kjoleenhet
Gul: Feil pa kjgleenheten
Oransje: Kjgleenheten er slatt pa

Hgy temperatur-indikator (overoppheting)

A
@
5

VRD (spenningsreduksjonsenhet):
Hvitt VRD-symbol er pd = VRD er pa
Radt VRD symbol blinker = problem med VRD

»
i

TIG-sveiseprosess

AC TIG-balanse

AC-frekvens

Puls TIG-prosess

Puls TIG-frekvens

MMA-sveiseprosess

Rengjeringsprosess

Poleringsprosess

© Kemppi

30

1922350/ 2547



V KEMPPI Minarc T'22_3 ACDC

Bruksanvisning - NO

Minilog

HF-tenning

Lysbuetrykk (MMA)

AUT Auto

Err Feil

4TL 4T LOG

SA Pilotlysbue

TA Endelysbue

l‘. Fjernkontroll (hdndholdt / fotpedal)

Pistolfjernkontroll
/&

@ Etter hver sveis vises et sveisesammendrag («Sveisedata» pa side 37) i 5 sekunder.

Kontakt din lokale Kemppi-serviceavdeling for & f& oppdatert programvaren for betjeningspanelet.

3.2.1 HOVEDVISNING

Hovedvisningen er hovedsveisevisningen. Innholdet som vises, avhenger av sveiseprosessen og funksjoner
som brukes.

cUUA

Aktiv minnekanal

Benyttede parametere og funksjoner (les mer i «Sveiseparametre» pa den neste siden)
Aktiv sveiseprosess

Valgt bryterfunksjon

PwDdS=
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5. Sveisestrem
>> | MMA-sveiseprosessen er det mulig & endre fra sveisestrem- til lysbuetrykkjustering ved & trykke pa
kontrollrattknappen (les mer i «sMMA-egenskaper og -funksjoner» pa side 42)
6. Benyttet stremmodus.

Kontrollrattfunksjoner i hovedvisningen:

« TIG:
>> Justering av sveisestrgm
>> Hold inne kontrollratt-knappen for & starte gasstest (under gasstesten kan du justere gasstesttiden
ved a vri pa kontrollrattet)
« MMA:
>> Justering av sveisestrgm
>> Lysbuetrykkjustering
* Rengjering og polering:
>> Strgmjustering.

3.2.2 SVEISEPARAMETRE

Sveiseparametervisningen inkluderer en start- og stoppkurve for visualisering og justering av parameterne
for en sveis. Du far tilgang til sveiseparametrene ved & trykke pa kontrollpanelets knapp for sveiseparame-
tere og TIG HF-tenning (se «Minarc T 223 ACDC-betjeningspanel» pa side 29).

® Mange av sveiseparameterne er sveiseprosesspesifikke og er synlige og tilgjengelige for justering.

Parametrene er forklart i tabellen «Sveiseparametere».

Forgass

Opptrapping

Varmstart, positive verdier
Krypstart, negative verdier
Minilog, positive verdier
Minilog, negative verdier
Nedtrapping

Vannkjaling

VRD

O NGO RWNS
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10. Min./maks.-stremgrense for fjernkontroll
11. Ettergass.

Den hvite linjen angir at parameteren er aktivert. Den oransje linjen angir at parameterverdien for gyeblikket
er justerbar. Ved bruk av Auto-verdien til en parameter vises den numeriske verdien under start- og stopp-
kurven.

4T LOG-parametre

ATL=4TLOG

SA = Pilotlysbue

TA = Endelysbue

© Kemppi 1922350/ 2547



V KEMPPI Minarc T 223 ACDC

Bruksanvisning - NO

Justering av sveiseparametre

Vri kontrollratt slik at den oransje linjen vises ved @nsket sveiseparameter (her brukes Opptrapping-
parameteren som eksempel).

Trykk pé kontrollratt-knappen for a velge sveiseparameteren som skal justeres.

Vri pé kontrollrattet for 8 justere sveiseparameterverdien.

Bekreft den nye verdien / valget ved & trykke pé& kontrollratt-knappen.

Tips: Nar en parameterverdi er justerbar, kan du velge standardverdien til parameteren ved & holde
inne kontrollratt-knappen. Dette fungerer pa alle parametere med unntak av vannkjeling og VRD.
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Sveiseparametre

TIG-sveiseparametere

Parameterne som er oppfart her, er bare tilgjengelige for justering i TIG-sveiseprosessen.

Parameter

Forgass

Opptrapping

Varmstart

- Varmstartniva

- Varmstarttid

Minilog-niva

4T LOG (4TL)

- Spkelysbue (SA)

- Endelysbue (TA)

Parameterverdi

0.0...10 s, Auto, trinn 0,1
Standard = Auto

0.0 ... 5 sekunder, trinn 0,1
Standard =0s

PA/AV
Standard = AV

-80... +100 %, trinn 1
Standard = +30 %

0.1...9.9 sekunder, trinn 0,1
Standard =1,2s

-99%...125 %, trinn 1
Standard = -80 %

PAJAV
Standard = AV

0% (AV) /5% ...90 %, trinn1 %
Standard = 0%

0% (AV) /5% ...90 %, trinn1 %
Standard =0%

Beskrivelse

Forgass er en sveisefunksjon som
starter dekkgasstremmen for lys-
buen tennes. Dette sikrer at metal-
let ikke kommer i kontakt med lufti
begynnelsen av sveisen. Brukes til
alle metaller, men spesielt til rust-
fritt stal, aluminium og titan.

Nar Auto er valgt, fastslas for-
gassen automatisk ut fra sveise-
strammen.

Opptrapping er en sveisefunksjon
som bestemmer tiden sveise-
strammen gradvis gker til gnsket
sveisestrgmstyrke ved begyn-
nelsen av sveisen.

Sveisefunksjon som bruker hgyere
eller lavere sveisestrom ved begyn-
nelsen av sveisen. Etter varm-
startperioden endres strgmmen til
innstilt sveisestrgmstyrke. Dette let-
ter starten pa sveisen, spesielt med
aluminiumsmaterialer. Varm-
starttiden brukes bare i 2T-
brytermodus.

Minilog er en TIG-sveisefunksjon
som gjer det mulig a bruke pis-
tolbryteren til & veksle mellom
sveisestrgm og Minilog-strgm som
kan veere lavere eller hgyere enn
sveisestrgmmen. Se «Bryterlo-
gikkfunksjoner» pa side 40 for mer
informasjon.

Du finner mer informasjon om hvor-
dan du sl&r PA Minilog i «Minarc T
223 ACDC-betjeningspanel» pa
side 29.

4T LOG er en TIG-sveising-funk-
sjon som gjer det mulig & bruke
sveisepistols bryter til & starte og
stoppe sveising og bytte mellom
stremnivaer.

Sekelysbuen gjer det mulig a bruke
lavere strogm i en kort periode ved
sveiseoppstart. Dette muliggjer
presis sveisestart.

Endelysbue gjer det mulig & bruke
lavere strem i en kort periode pa
slutten av sveisen. Dette reduserer
sveisefeil forarsaket av krater-
dannelse ved slutten av sveisingen.
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0.0 ... 1.5 sekunder, trinn 0,1
Standard =0.1s

Nedtrapping

Ettergass 0.0...9,9 s, Auto, trinn 0,1
Standard = Auto
Vannkjgling AV/Auto/PA

Standard = Auto

Fjernkontrollminimum Min. = stramgrenseminimum

Maks. = stremgrensemaksimum

Fjernkontrollmaksimum

MMA-sveiseparametere

Nedtrapping er en sveisefunksjon
som bestemmer tiden sveise-
stremmen reduseres gradvis til
avslutningsstregmnivaet.

Ettergass er en sveisefunksjon som
fortsetter dekkgasstrammen etter
at lysbuen har sluknet. Dette sikrer
at den varme sveisen ikke kommer i
kontakt med luft etter at lysbuen er
slukket, og beskytter sveisen samt
elektroden. Brukes til alle metaller.
Spesielt rustfritt stal og titan krever
lengre ettergasstider.

Nar Auto er valgt, fastslas etter-
gassen automatisk ut fra sveise-
strammen.

Na&r PA er valgt, sirkuleres kjglevaes-
ken kontinuerlig, og nar Auto er
valgt, sirkuleres kjgleveesken bare
under sveising.

Denne parameteren gjelder for alle
minnekanaler.

Minimums- og maksi-
mumsgrensene for sveisestrem for
fiernkontroll.

Disse parametrene brukes til 8
begrense strgmjusteringsomradet
for analoge fjernkontroller.
Strembegrensningene gjelder ikke
for TXR20-fjernkontrollen med
vippebryter.

Parameterne som er oppfart her, er bare tilgjengelige for justering i MMA-sveiseprosessen.

Parameter Parameterverdi

Varmstartniva -10 ... +10 %, trinn 1

Standard =0

VRD PA/AV
Standard = AV

(Hos modellene med AU-stremkilde

er VRD I&st PA)

Fjernkontroll min. Min. = stremgrenseminimum

Maks. = stramgrensemaksimum

Fjernkontroll maks.

Beskrivelse

Sveisefunksjon som bruker hgyere
eller lavere sveisestrom ved begyn-
nelsen av sveisen. Etter varm-
startperioden endres streammen til
innstilt sveisestrgmstyrke. Dette let-
ter starten pa sveisen, spesielt med
aluminiumsmaterialer.

Spenningsreduksjonsenhet (VRD)
reduserer tomgangsspenningen for
& holde spenningsverdien under en
viss verdi.

Denne parameteren gjelder for alle
minnekanaler.

Disse parametrene brukes til 8
begrense strgmjusteringsomradet
for analoge fjernkontroller.
Strgmbegrensningene gjelder ikke
for TXR20-fjernkontrollen med
vippebryter.
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Rengjarings- og poleringsparametere

Parameterne som er oppfort her, er kun tilgjengelige for justering med rengjerings- og pole-

ringsprosessene.
Parameter Parameterverdi Beskrivelse
Vannkjgling AV/Auto/PA Na&r PA er valgt, sirkuleres kjglevaes-
Standard = Auto ken kontinuerlig, og nar Auto er
valgt, sirkuleres kjglevaesken bare
under rengjering og polering.
Denne parameteren gjelder for alle
minnekanaler.
Fjernkontroll min. Min. = stremgrenseminimum Minimums- og maksi-
Maks. = streamgrensemaksimum mumsgrensene for strgm for fjern-
kontroll.

Disse parametrene brukes til 4
begrense stremjusteringsomradet

Fjernkontroll maks. for analoge fiernkontroller.
Strembegrensningene gjelder ikke
for TXR20-fjernkontrollen med
vippebryter.

3.2.3 MINNEKANALER

Hver prosess (TIG, MMA, rengjering og polering) har 4 tilgjengelige minnekanaler. Du far tilgang til minne-
kanalene ved 3 trykke pa knappen Minnekanaler p& kontrollpanelet (se «Minarc T 223 ACDC-betjenings-
panel» pé side 29).

Lagre endringer i minnekanal

1. Juster en parameterverdi.

2. Kanalnummeret som er rammetinn av en stiplet linje, indikerer at de innstilte parameterne er endret fra
de som er lagret p& den aktive minnekanalen:

3. Hold inne minnekanal-knappen.

4. Lagre endringene i den aktive minnekanalen ved & trykke pa hegyre kontrollratt-knapp, eller velg en
annen kanal ved & vri pa kontrollrattet og trykke pa kontrollratt-knappen.

3.2.4 SVEISEDATA

Etter hver sveis vises et sveisesammendrag i 5 sekunder.
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3.3 YTTERLIGERE VEILEDNING TIL FUNKSJONER

Denne delen oppsummerer noen av Minarc T 223 ACDC-funksjonene og hvordan du bruker dem.

3.3.1 TIG-PROSESSER OG STROMMODUSER

ACTIG

AC (vekselstrem) TIG er en TIG-stremmodus der polariteten til elektroden veksler raskt mellom positiv og
negativ. Brukes spesielt i aluminiumsveising.

+ [ [
=AVA

>> For avelge AC TIG-stremmodus trykker du pa stremmodus-knappen pa betjeningspanelet nar TIG-
driftsmodus er aktivert.

>> For ajustere AC-balansen holder du inne stremmodus-knappen i AC TIG-stremmodus.

>> For ajustere AC-frekvensen trykker du pa strammodus-knappen eller kontrollratt-knappen nar AC-
balansejustering er aktivert.

Parameter Parameterverdi Beskrivelse
Balanse for -60...0 %, trinn 1, | Justerer de positive og negative stremsyklusene i AC TIG-sveising. Lav pro-
AC+/AC- standard = -25 % | sent betyr at sveisestremmen i gjennomsnitt er mer pa den negative siden,

og hay prosent betyr at sveisestremmen i gjennomsnitt er mer pa den
positive siden.

AC-frekvens | 30 ... 200 Hz, Justerer frekvensen pd vekselstrgmmen i AC TIG-sveising.
trinn 1 (opptil 100
Hz),
trinn 10 (over 100
Hz)
Standard = 60 Hz

DC-TIG

DC- (likestrem, negativ polaritet) TIG er en TIG-streammodus der elektrodepolariteten er negativ gjennom
hele sveiseprosessen. Negativ polaritet muliggjer hgy innbrenning.

>> For a velge DC-TIG-stremmodus trykker du pa stremmodus-knappen pa betjeningspanelet.

Puls-TIG

JUL

Puls TIG er en sveiseprosess der strammen pulseres mellom grunnstremmen og pulsstremmen. Puls TIG
brukes til 8 optimalisere lysbueegenskapene.

Brukeren kan justere pulsfrekvensen, mens andre parametere er definert av det aktive sveiseprogrammet
(separat for DC og AC).

>> For a bruke puls TIG trykker du pa puls TIG-knappen pa betjeningspanelet.
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>> For & justere pulsfrekvensen holder du inne puls TIG-knappen. Verdiomradene er oppfert i tabellen

under.
Parameter Parameterverdi Beskrivelse
Pulsfrekvens, 0.1...10 Hz, trinn Pulsfrekvensen bestemmer antall pulssykluser som opprettes per sekund
DC 0,1 (Hz).
10 ...100 Hz, trinn | (10 ... 50 Hz belaster gynene.)
1
100 ... 300 Hz,
trinn 10
Standard = 1.0 Hz
Pulsfrekvens, 0.1... 5Hz, trinn Pulsfrekvensen bestemmer antall pulssykluser som opprettes per sekund
AC 0,1 (Hz).

3.3.2 TENNINGSMODUSER | TIG-SVEISING

TIG-tenningsmodusene avgjer maten lysbuen antennes pa. | TIG-sveising tilbys to tenningsmoduser: Lift
TIG-tenning (kun DC TIG) og hgyfrekvenstenning (HF).
Lift TIG-tenning (kun DC TIG-stremmodus)

| Lift TIG-tenning bergrer du arbeidsemnet kort med elektroden og trykker deretter pa utleseren og lafter
elektroden til en liten avstand fra arbeidsemnet. Lift TIG-tenningen ma aktiveres i betjeningspanelet. Ogsé
kjent som bergringstenning eller kontakttenning.

fo fm

Heyfrekvenstenning (HF)

Hvis du trykker pé& pistolutlgseren i HF-tenning, produseres det en hgyspenningspuls som skaper en gnist
for & tenne lysbuen. Modusen HF-tenning er alltid PA i AC TIG-stremmodus.

>> For & sl& PA/AV modusen HF-tenning DC TIG-strammodus holder du inne sveiseparametere-
knappen pa betjeningspanelet.

3.3.3 BRYTERLOGIKKFUNKSJONER

Skift mellom 2T- og 4T-bryterlogikk ved & trykke pa betjeningspanelets bryterlogikknapp. 2T- og 4T-
bryterlogikkfunksjonene er tilgjengelige for TIG, rengjerings- og poleringsprosesser.

@ Du kan ikke endre bryterlogikk under sveising/rengjoring/polering.

2T (standard)

Ved 2T-sveising tennes lysbuen ved & trykke pa bryteren. Nar bryteren slippes, slukkes lysbuen.
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Ved 2T-rengjering/-polering sl&s stremmen pé ved & trykke ned bryteren. Nar bryteren slippes, slas
stremmen av.

4T

Ved 4T-sveising starter forgassen nar bryteren trykkes inn, og lysbuen tennes nar bryteren slippes. Nar
bryteren trykkes inn igjen, slukkes lysbuen. Nar bryteren slippes, avsluttes ettergassen.

VA VA

Hvis varmstart brukes med 4T, kan du trykke pa bryteren for & starte forgass med en forndndsdefinert
varighet. Etter utlap av denne tiden, tennes lysbuen automatisk og streammen gkes til varmstartniva.
Stremmen senkes til normal sveisestremstyrke nér bryteren slippes. Hvis bryteren slippes opp fer startse-
kvensen nar varmstart-fasen, antennes lysbuen uten varmstart.

Ved rengjarings- og poleringsprosesser i 4T slas stremmen pa ved & trykke inn og slippe opp bryteren. Hvis
du trykker inn og slipper bryteren pa nytt, slds stremmen av.

Hvis rengjeringen eller poleringen ikke startes innen 10 sekunder etter at avtrekkeren er trykket inn og slup-
peti 4T, slds stremkilden av sikkerhetsgrunner av. Brukeren mé trykke en gang til pa bryteren for & starte
rengjering eller polering.

Minilog (kun TIG 4T)

11

TIG-sveisefunksjon som gjer det mulig & bruke pistolbryteren til & veksle mellom sveisestrem og Minilog-
strem som kan veere lavere eller hgyere enn sveisestremmen. Brukeren forhdndsinnstiller parameterne.
Sveising over heftsveiser er ett bruksomréde. Den fungerer ogsa som en "pausestrgm" ved f.eks. endring
av sveisestilling. Minilog kan kun brukes med TIG 4T-bryterlogikk.

>> For a bruke Minilog-bryterlogikken holder du inne bryterlogikk-knappen pa betjeningspaneleti 2T-
eller 4T-modus.
>> Juster Minilog-nivaet i sveiseparameterne.

@ Minilog-bryterlogikk er ikke tilgiengelig med MMA eller rengjerings- og poleringsprosesser.
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® Du kan sld AV Minilog og stille inn 2T-bryterlogikk ved & trykke pa bryterlogikk-knappen i 4T Mini-
log-modus.

® Du kan sld AV Minilog (og bli veerende i 4T-bryterlogikkmodus) ved & holde inne bryterlogikk-
knappen i 4T Minilog-modus.

4T LOG (kun TIG)
® 4T LOG-bryterlogikk er ikke tilgjengelig med MMA og rengjerings- og poleringsprosesser.

Ved & trykke og holde inne bryteren starter forgassen i en forndndsdefinert varighet, hvoretter lys-
buetenningen tennes automatisk og stremmen gker til sgkelysbue. Etter at bryteren er sluppet, gker
strommen til den normale sveisestromstyrken. Nar bryteren trykkes inn igjen, reduseres stremmen til
endelysbue-nivaet. Nar bryterne slippes, slas lysbuen av og ettergassen starter i en fornandsdefinert
varighet.

Hvis varmstart brukes med 4T LOG, sker stremmen til varmstart-nivaet i den forhdndsdefinerte varigheten
nar bryteren slippes pa sekelysbue-niviet. Stremmen senkes deretter til den normale sveisestremstyrken.

Symboler:
— Funksjon
® Den angitte varigheten

v Bryter trykk (ned)

A Bryter frigjering (opp)

Gassforstrgmning / ettergass

3.3.4 MMA-EGENSKAPER OG -FUNKSJONER

MMA -antifrys

MMA-antifrysfunksjonen reduserer automatisk sveisestremmen betydelig nér elektroden brenner fast i
arbeidsstykket. Funksjonen kan brukes til § unnga at MMA-elektroden blir for varm nar den sitter fast i
arbeidsstykket. MMA-antifrysfunksjon er alltid pa og trenger ikke & justeres.

MMA-lysbuetrykk

MMA-lysbuetrykket justerer kortslutningsdynamikken (grovheten) under MMA-sveising ved 8 endre for
eksempel stremnivaer.

Du kan endre fra sveisestram- til lysbuetrykkjustering ved 8 trykke pa kontrollrattet pa betjeningspanelet i
MMA-driftsmodus. Justeringsomradet er -10 til + 10, trinnet er 1, og standard er 0.
MMA-stremmoduser

De tilgjengelige streammodusene for MMA-sveising er DC- og DC+. Velg stremmodus ut fra elektrode og
bruksomrade.
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3.4 BRUK AV FJERNKONTROLL

For & sla pa igjen fjernkontrollen, velger du fiernkontroll-modus ved & holde inne prosess- og fjern-

kontrollknappen pé betjeningspanelet (se «Minarc T 223 ACDC-betjeningspanel» pa side 29).

® Du kan stille inn minimums- og maksimumsstremgrenser for fijernkontrollene i Sveiseparametere.

Strembegrensningene gjelder ikke for TXR20-fjernkontrollen med vippebryter.

Fjernkontrollen med hand- eller fotpedal kan brukes samtidig med TXR20-pistolfjernkontrollen med vippe-

bryter.

R10 handholdt fjernkontroll

For & justere strammen vrir du rattet pa fjernkontrollen.

Nar R10-fjernkontrollen brukes, er det ikke mulig & justere streammen fra betjeningspanelet.

FR41 fotpedalstyrt fjernkontroll

Trykk pé pedalen for & justere strammen.

Nar FR41-fjernkontrollen brukes, er det ikke mulig & justere strammen fra betjeningspanelet.
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TXR10-pistolfjernkontroll

Rull rullebryteren for 8 justere stremmen.

Nar TXR10-fjernkontrollen brukes, er det ikke mulig & justere stremmen fra betjeningspanelet.

TXR20-pistolfjernkontroll med vippebryter

Trekk i / trykk pé vippebryteren for § justere stremmen.

Ved bruk av TXR20-pistolfjernkontrollen vises ikke fjernkontroll-symbolet, og stremmen kan justeres pé
betjeningspanelet. Stramverdiene pavirker ogsa neyaktigheten av fiernkontrolljusteringene som falger:

e trinner 1A ndr stremmen er under 50 A
e trinn er 2 A nar strammen er 50-150 A
« trinn er 3 A med minusknappen og 2 A med plussknappen nar streammen er over 150 A.
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3.5 RENGJORING OG POLERING AV SVEISER

Rengjerings- og poleringsprosesser brukes for & gi sveiser i rustfritt stdl ny korrosjonsbeskyttelse. Med
disse prosessene fijernes forurensninger og misfarging pa sveisessmmene.

Rengjeringsprosessen bruker AC-strem og er den mest effektive av de to. | poleringsprosessen brukes
stremtypen DC-.

2T-

og 4T-bryterlogikkfunksjoner samt minnekanaler er tilgjengelige med rengjerings- og pole-

ringsprosessene.

A
A

®
®

Veaer oppmerksom pa egen og andres sikkerhet nar du jobber.

Sarg for god ventilasjon og bruk dndedrettsvern.

Bruk egnede verneklzer, innbefattet aye-, ansikts- og handbeskyttelse. Bruk vernehansker som er
spesielt utviklet for hdndtering av kjemikalier, for eksempel fosforsyre, og som er i samsvar med
standarden EN ISO 374-1:2016. Folg 0gsé sikkerhetsretningslinjene og anbefalingene fra produ-
senten av kjemikaliene du bruker.

Kontroller alltid far bruk at jordkabelen/-klemmen og nettkabelen er i driftsklar stand. Sarg for at
kontaktene har god forbindelse

Velg rengjaringsvaeske (f.eks. 10-60 % fosforsyre) og naytraliseringsvaeske (f.eks. vann) ut fra
bruksomrédet.

Slik rengjor/polerer du en sveis:

1.

Fest Kemppis MAX WeldClean-rengjeringsverktay til en TIG-sveisepistol (se Kemppis Userdoc for mer
informasjon).

2. Pé&se at jordkabelen er koblet til stremkilden og arbeidsemnet.

3. Velg rengjerings- eller poleringsprosessen ved 8 trykke pa prosessknappen pa betjeningspanelet (se

®

«Minarc T 223 ACDC-betjeningspanel» pa side 29).

Juster stremmen ved & vri pa kontrollratt eller bruke en fiernkontroll.

Standardstremmen for rengjoring og polering er 25 A. Med rengjeringsverktoyet i L-starrelse er 50 A
et godt utgangspunkt for & fastsla riktig strem. Strem er generelt egnet ved relativt rask rengjering
og liten reykdannelse.

Dypp kosten i rengjeringsvaesken. Pass pa at bade kosten og overflaten som skal rengjares, er til-
strekkelig fuktet gjennom hele rengjeringsprosessen.

Sett kosten p3 arbeidsstykket og sl8 pa streammen ved 8 trykke pd PA/AV-bryteren p3 pistolh&ndtaket.

7. Velg rengjeringsteknikk ut fra bruksomrédet. Serg imidlertid alltid for at kosten ikke lgftes fra arbeids-

®

8.
9.

®

stykket under rengjgring.

Hvis kosten laftes vekk fra arbeidsstykket, blir strammen automatisk koblet ut for § unnga brenn-
merker. Hvis du setter kosten pd nytt p4 arbeidsstykket innen 10 sekunder, gjenopprettes stremmen
automatisk.

SI& av stremmen og Iaft kosten vekk fra arbeidsstykket.

Ngytraliser til slutt det rengjorte omradet med ngytraliseringsveeske og terk over til det er tort.

Vask og skyll rengjeringsutstyret grundig etter bruk for § unngd syreskader og for a holde utstyret i
god stand for fremtidig bruk.
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3.6 LOFTEUTSTYR

A Hvis gassflaske er montert pd vognen, ma du IKKE preve & lafte vognen med gassflasken montert.

Transporthandtak:

Transporthandtaket kan brukes til mekanisk Igft (kun for flytting, ikke til oppheng) nér enheten ikke er mon-
tert pa en kjgleenhet eller vogn.

Koble heisekroken til transporthandtaket.
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2-hjulsvogn:
1. Forsikre deg om at sveiseutstyret er ordentlig festet til vognen.
2. Koble Igftekroken til laftehandtaket pa vognen.

A Ikke loft utstyret nér det er installert pa T32A-vognen.
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3.7 FEILSOKING

@ Problemene og de mulige arsakene som er oppfart, er ikke uttsmmende, men antyder noen typiske
situasjoner som kan dukke opp under normal bruk av sveisesystemet.

Sveiseapparat:

Sveiseapparatet slas ikke pa

Kontroller at nettkabelen er ordentlig koblet til.

Kontroller at pd/av-bryteren til stremkilden er i PA—posi—
sjon.

Kontroller at hovedstrembryteren er slatt pa.

Kontroller hovedsikringen og/eller kurssikringen.

Kontroller at jordkabelen er tilkoblet.

Sveiseapparatet slutter a fungere

Kontroller at ingen av kablene er lgse.

Strgmkilden kan ha blitt overopphetet. Vent til den er
avkjelt, og sjekk at kjgleviftene fungerer som de skal,
og at luftstremmen er uhindret.

Sveisekvalitet:

Skitten sveis og/eller sveis av darlig kvalitet

Kontroller at det ikke er tomt for dekkgass.

Kontroller at dekkgasstrgmmen er uhindret.

Kontroller at gasstypen er riktig for bruksomradet.

Kontroller at sveiseprosedyren er riktig for bruks-
omrédet.

Variabelt sveiseresultat

Kontroller at sveisepistolen er fysisk intakt, og at dysen
er fri for hindringer.

Kontroller at sveisepistolen ikke er overopphetet.

Kontroller at jordklemmen er riktig festet til en ren over-
flate pa arbeidsstykket.

Kontroller at jordklemmen er riktig festet til en ren over-
flate pa arbeidsstykket.

Mye sprut

Kontroller sveiseparameter og sveiseprosedyren.

Kontroller gasstype og -mengde.

Kontroller polariteten til pistolen/elektroden.

«Feilkoder» p& den neste siden
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3.8 FEILKODER

| feilsituasjoner viser betjeningspanel "Err" og feilnummeret. | dette avsnittet blir det gitt en oversikt over
feilene, mulige &rsaker og lgsningsforslag.

1

Stremkildekalibreringen har gatt tapt.

Start stremkilden pa nytt. Kontakt Kemppi-service
hvis problemet vedvarer.

Spenningen i nettverket er for hoy.

Start stremkilden pa nytt. Kontakt Kemppi-service
hvis problemet vedvarer.

For lang sveisegkt med hay effekt.

Ikke avslutt, la viftene kjole ned apparatet. Hvis
viftene ikke kjgrer, kontakter du Kemppi-service

Stremkilden inneholder en 24 V-strgm-
forsyningsenhet som ikke virker

Start stremkilden pa nytt. Kontakt Kemppi-service
hvis problemet vedvarer.

Pluss- og minuskabler er koblet sammen.

Kontroller tilkoblingene til sveisekabelen og jord-
kabelen.

For lang sveisegkt med hay effekt eller hgy
omgivelsestemperatur.

Ikke avslutt, la viftene kjole ned apparatet. Hvis
viftene ikke kjgrer, kontakter du Kemppi-service.

20

Kjolekapasiteten er redusert i strgmkilden.

Rengjer filtrene og fjern smuss fra kjglekanalen.
Kontroller at kjgleviftene gar. Hvis ikke kontakter du
Kemppi-service.

24

For lang sveisegkt med hgy effekt eller hgy
omgivelsestemperatur.

Ikke sld av kjgleren. La vaesken sirkulere til viftene
kjoler den ned. Hvis viftene ikke kjgrer, kontakter du
Kemppi-service.

26

Ingen kjolevaeske eller sirkulasjonen er
blokkert.

Kontroller vaeskenivaet i kjgleren. Kontroller slanger
og kontakter for blokkering.

27

Kjeling er slatt pa i innstillingsmenyen, men
kjoleren er ikke koblet til streamkilden, eller
kablingen er feil.

Kontroller kjglerens tilkoblinger. Forsikre deg om at
Kjeling er slatt av i innstillingsmenyen, hvis kjaleren
ikke er i bruk.

40

Tomgangsspenning overstiger VRD-gren-
sen.

Start stremkilden pa nytt. Kontakt Kemppi-service
hvis problemet vedvarer.

80

Vaeskekjalt brenner er tilkoblet, men
kigleren er avslatt.

SI& pa kjeleren i innstillingene eller bytt til en luft-
Kjolt TIG-pistol.

81

Sveiseprogramdata har gatt tapt.

Start stremkilden pa nytt. Kontakt Kemppi-service
hvis problemet vedvarer.
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4. VEDLIKEHOLD
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4.1 DAGLIG, PERIODISK OG ARLIG VEDLIKEHOLD

Nar rutinevedlikehold vurderes og planlegges, ta sveisesystemets brukshyppighet og arbeidsmiljget med i
betraktning.

Korrekt bruk av sveiseapparatet, regelmessig vedlikehold og bruk av originale Kemppi-reservedeler og for-
bruksmaterialer gjer at du unngér ungdvendig nedetid og feil pa utstyret, samtidig som du maksimerer utsty-
rets levetid.

Bruk ferdigblandet kjglevaeske i kjgleenheten. Blandingsforholdet bgr som standard vaere 20-50 %. Bruk
kun en etylen- eller propylenglykolblanding som er beregnet pa sveisekjalesystemer, for eksempel Kemppi-
kjolevaeske. Ikke tilsett vann i den ferdigblandede kjalevaeskelgsningen. Ikke bruk etanolbaserte blandinger
eller kjglelgsninger for bil.

For reparasjoner, finn naarmeste Kemppi-serviceverksted pa www.kemppi.com eller kontakt fornandleren
din.

Kun en godkjent elektriker tillates § utfore elektrisk arbeid.
Kun kvalifisert servicepersonell har lov til § utfere periodisk og &rlig vedlikehold.

Koble stremkilden fra nettstremmen for du handterer elektriske kabler og kontakter.

Ca -

Ikke bruk hoytrykksvaskere.

® Bruk riktig strammemoment nar dette er egnet, for & feste lase deler.

Daglig vedlikehold
Daglig vedlikehold av sveiseutstyret:

« Kontroller at alle deksler og komponenter er intakt.

« Kontroller alle kabler, slanger og koblinger. Ikke bruk dem hvis de er skadet.

« Pé&se at alle koblingene er riktig festet. Lase koblinger kan svekke sveiseresultatet og skade
kontaktene.

Daglig vedlikehold av kjgleenheten (i tillegg):

« Kontroller nivaet pa kjolevaesken. Fyll pa kjglevaeske om ngdvendig. Merk: Bruk riktig kjelevaeske (se
ovenfor).

« Kontroller omgivelsene rundt kjgleenheten for lekkasjer av kjplevaeske. Kontakt Kemppis service-
avdeling hvis det er tegn pa betydelig lekkasje.

« Kontroller og test kjgleveeskepumpens funksjon ved a sirkulere kjglevaesken.

Ukentlig vedlikehold

Ukentlig vedlikehold av sveiseutstyret:

« Rengjor de utvendige delene av enhetene for stav og smuss, for eksempel med en myk barste og stav-
suger.

* Rengjar ventilasjonsgrillene. Ikke bruk trykkluft, det er fare for at smusset vil presse seg enda tettere
inn i apningene i kjgleprofilene.

Periodisk vedlikehold

Periodisk vedlikehold av sveiseutstyret hver 1.-6. maned:

« Kontroller de elektriske kontaktene pa utstyret minst hver 6. maned. Rengjer oksiderte deler og stram
lzse koblinger.
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* Oppdater sveisesystemet til de nyeste fastvare- og programvareversjonene, alt etter hva som er
aktuelt.

Periodisk vedlikehold av kjgleenheten, hver 1.-6. maned (i tillegg):

« Kontroller kjglevaeskekvaliteten minst én gang i madneden. Serg for at vaesken er klar og fri for synlige
urenheter.
e Bytt ut kjglevaesken hver 6. maned. Merk: Bruk riktig kjslevaeske (se ovenfor).

Arlig vedlikehold

Det arlige vedlikeholdet m4 utfgres av et autorisert Kemppi-serviceverksted. Kemppis serviceverksteder
utferer vedlikeholdet av sveisesystemet i henhold til Kemppis serviceavtale. Finn ditt naarmeste service-
verksted p&d www.kemppi.com.

Det arlige vedlikeholdsprogrammet for sveiseutstyret omfatter

¢ Rengjagring av utstyret.

« Vedlikehold av sveiseverktayene.

« Kontroll av kontakter og brytere.

« Kontroll av alle elektriske tilkoblinger.

« Kontroll av nettkabel og stapsel til stremkilden.

* Reparasjon av defekte deler og utskifting av defekte komponenter.

* Vedlikeholdstest.

« Testing av driften og kalibrering av ytelsesverdiene ved behov.

e Oppdatering av sveisesystemet til de nyeste firmware- og programvareversjonene, og installasjon av
ny sveiseprogramvare.

* Hvis det brukes en kjgleenhet: Kontroll og rengjering av pumpen for kjglevaeske. Pumpen demonteres
og rengjeres grundig, og hvis det har oppstéatt lekkasje i pumpens akseltetningspunkt, skiftes aksel-
tetningen ut. Akseltetningen er utsatt for slitasje og ma kanskje skiftes ut med jevne mellomrom for &
opprettholde riktig tetning.

For vedlikehold av Kemppis sveisepistol, se instruksjonene for sveisepistolen (ogsa tilgjengelig pa user-
doc.kemppi.com).
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4.2 INSTALLERE OG RENGJORE STROMKILDENS LUFTFILTER
(VALGFRITT)

Et valgfritt stremkildeluftfilter kan kjopes separat. Luftfilteret leveres med et fast hus som er designet for
montering direkte p& stremkildens luftinntak.

@ Ved bruk av det valgfrie luftfilteret blir det nominelle effektnivaet til stremkilden redusert som falger

(belastningskapasitet 40 °C): 60% >>> 45% og 100% >>> 100%-20A. Dette skyldes det noe redu-
serte kjoleluftinntaket.

Nedvendige verktgy:

Installasjon og utskifting

1.

Plasser luftfilterenheten pé stremkildens Iuftinntak, og 18s den p& plass med klemmene p3 kanten av
huset.

Rensing

1. Fjern Iuftfilteret fra stremkilden ved & lgsne klemmene pa kanten av Iuftfilterhuset.

2. Bl3s luftfilteret rent med trykkluft.

4
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4.3 AVHENDING

hi¢

Elektrisk utstyr mé ikke kastes sammen med vanlig avfalll

| samsvar med WEEE-direktivet 2012/19/EU om avhending av elektrisk og elektronisk utstyr og europeisk
direktiv 2011/65/EU om begrensning av bruken av visse farlige stoffer i elektrisk og elektronisk utstyr, og
implementering av dem i samsvar med nasjonal lovgivning, ma elektrisk utstyr som har n&dd slutten av
brukstiden, samles inn separat og leveres til et passende miljgansvarlig gjenvinningsanlegg. Eieren av utsty-
ret er forpliktet til & levere kasserte enheter til en regional innsamlingsstasjon i henhold til anvisninger fra
lokale myndigheter eller en Kemppi-representant. Ved & ta i bruk disse EU-direktivene forbedrer du miljget
og folkehelsen.

Du finner mer informasjon pa:

=] =
E:.
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5. TEKNISKE DATA

Tekniske data:

« For tekniske data for Minarc T 223 ACDC-stremkilden, se «Minarc T 223 ACDC-strgmkilde» pa den
neste siden.
« For tekniske data om kjgleenheten, se «Kjgleenhet for Master Cooler 05M» pa side 60.

Tilleggsinformasjon:

e For TIG-feringstabeller, se «TIG-styretabeller» pé side 61.
« For bestillingsinformasjon«Minarc T 223 ACDC-bestillingsinformasjon» pa side 62 se
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5.1 MINARC T 223 ACDC-STROMKILDE

Minarc T 223 ACDC GM

Primeerspenning

220...240V 10 %

Primeaerspenning

MV lavt omréde

110-120V £10 %

Primaerfaser

1-faset, 50/60 Hz

Type primaerkabel 3G, HO7RN-F
Sterrelse pa primaerkabel 2.5 mm?
Nominell maks inngangseffekt [Symax] 5.5 kVA
Hovedsikring 16 A
Hovedsikring @MV lavt omrade 16 A
Tomgangseffekt 10w
Ubelastet spenning (MMA) [U}] 96V
Ubelastet spenning (MMA) VRD [U,VRD] 21V
Ubelastet spenning (MMA/TIG) [Up] 101V
Tomgangsspenning (MMA) 95V
Effektiv primaerstrem [/1q¢] 16 A
Effektiv primaerstrom [/1¢] @MV lavt omrade 16 A
Maks primaerstrem [/nay] 25A
Maks primaerstrem [/nay] @MV lavt omrade 25A
Ytelse, intermittens % ved nominell effekt ved 20 %
maks. strem, TIG

Ytelse ved +40 °C, nominell effekt ved maks 220 A
strem, TIG

Ytelse ved +40 °C, 60 % TIG 170 A
Ytelse ved +40 °C, 100 % TIG 160 A
Ytelse, intermittens % ved nominell effekt ved @MV lavt omrade 40 %
maks. strem, TIG

Ytelse ved +40 °C, nominell effekt ved maks @MV lavt omréde 130 A
strom, TIG

Ytelse ved +40 °C, 60 % TIG @MV lavt omrade 10 A
Ytelse ved +40 °C, 100 % TIG @MV lavt omrade 90 A
Ytelse, intermittens % ved nominell effekt ved 35%
maks. stram, MMA

Ytelse ved +40 °C, nominell effekt ved maks 170 A
strem, MMA

Ytelse ved +40 °C, 60 % MMA 130 A
Ytelse ved +40 °C, 100 % MMA 10A
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Ytelse, intermittens % ved nominell effekt ved @MV lavt omréde 40 %
maks. stram, MMA

Ytelse ved +40 °C, nominell effekt ved maks @MV lavt omrade 90 A
strom, MMA

Ytelse ved +40 °C, 60 % MMA @MV lavt omrade 70A
Ytelse ved +40 °C, 100 % MMA @MV lavt omrade 60 A

Utgangsomrade, strem/spenning TIG-sveising

SA/8V..220A/20V

Utgangsomrade, strem/spenning MMA-sveising

15A/15V..170A/ 34V

Utgangsomrade, strem/spenning TIG-sveising

@MV lavt omréde

S5A/8V..130A/16V

Utgangsomrade, strem/spenning MMA-sveising

@MV lavt omrade

15A/15V..90A/30V

Effektfaktor ved maksimal nominell strem

A

1

Virkningsgrad ved nominell maksimal strgm n 83 %
Tilfgrselsspenning for kjgleenhet 220-240V
Tilkobling sveisepistol R1/4
Tennspenning for lysbue 12 kV
Elektrodediameter, omréde 1,6-4 mm
Type kablet kommunikasjon Analog
Driftstemperatur spenn -20til40°C
Lagringstemperatur spenn -40til 60 °C
Anbefalt min. generatoreffekt [Sgen] 8 kVA

EMC klasse A
Beskyttelsesklasse P23
Utvendige mél LxBxH 520 x 250 x 379 mm
Vekt uten tilbehar 16.8 kg

Standarder

ENIEC 60974-1, -3, -10 IEC 61000-3-
12

Minarc T 223 ACDC GM AU (VRD Iast pd)

Primaerspenning

220-240V 10 %

Primeaerspenning MV lavt omrade M0V £10 %
Primaerfaser 1-faset, 50/60 Hz
Type primaerkabel 3G, HO7RN-F
Sterrelse pa primaerkabel 2.5 mm?
Nominell maks inngangseffekt [ Sy ay] 5.5 kVA
Hovedsikring 15A
Hovedsikring @MV lavt omréde 15A
Tomgangseffekt mnow

Ubelastet spenning (MMA) [U,] 21V
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Ubelastet spenning (MMA) VRD [U,VRD]
Ubelastet spenning (MMA/TIG) [Ug]
Tomgangsspenning (MMA)

Effektiv primaerstrom [hef]

Effektiv primaerstrom [hef]

Maks primeerstrem [/144]

Maks primaerstrem [4ax]

Ytelse, intermittens % ved nominell effekt ved
maks. strem, TIG

Ytelse ved +40 °C, nominell effekt ved maks
strem, TIG

Ytelse ved +40 °C, 60 % TIG
Ytelse ved +40 °C, 100 % TIG

Ytelse, intermittens % ved nominell effekt ved
maks. strem, TIG

Ytelse ved +40 °C, nominell effekt ved maks
strem, TIG

Ytelse ved +40 °C, 60 % TIG
Ytelse ved +40 °C,100 % TIG

Ytelse, intermittens % ved nominell effekt ved
maks. stram, MMA

Ytelse ved +40 °C, nominell effekt ved maks
strom, MMA

Ytelse ved +40 °C, 60 % MMA
Ytelse ved +40 °C, 100 % MMA

Ytelse, intermittens % ved nominell effekt ved
maks. stram, MMA

Ytelse ved +40 °C, nominell effekt ved maks
stram, MMA

Ytelse ved +40 °C, 60 % MMA

Ytelse ved +40 °C, 100 % MMA
Utgangsomrade, strem/spenning TIG-sveising
Utgangsomrade, strem/spenning MMA-sveising
Utgangsomrade, strem/spenning TIG-sveising
Utgangsomrade, strem/spenning MMA-sveising

Effektfaktor ved maksimal nominell strom

@MV lavt omrade

@MV lavt omréde

@MV lavt omrade

@MV lavt omréde

@MV lavt omrade
@MV lavt omrade

@MV lavt omrade

@MV lavt omréde

@MV lavt omrade
@MV lavt omréde

@MV lavt omrade
@MV lavt omrade
A

21V
101V
23V
15A
15A
24 A
24 A
20%

220A

170 A
160 A
40 %

120 A

100 A
90 A
35%

170 A

130 A
10 A
40 %

90 A

70 A

60 A
SA/8V..220A/20V
15A/15V...170A/ 34V
SA/8V..120A/15V
15A/15V...90A/30V
1

Virkningsgrad ved nominell maksimal strgm n 83 %
Tilfgrselsspenning for kjgleenhet 230-240V
Tilkobling sveisepistol R1/4
Tennspenning for lysbue 12 kV
Elektrodediameter, omréde 1,6-4 mm
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Type kablet kommunikasjon Analog
Driftstemperatur spenn -20til40°C
Lagringstemperatur spenn -40til 60 °C
Anbefalt min. generatoreffekt [Sgen] 8 kVA

EMC klasse A
Beskyttelsesklasse P23

Utvendige mal LxBxH

520 x 250 x 379 mm

Vekt uten tilbehar

16.8 kg

Standarder

ENIEC 60974-1, -3, -10 IEC 61000-3-
12 AS 6097.1 AS1674.2
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Bruksanvisning - NO

5.2 KJOLEENHET FOR MASTER COOLER O5M

Tilferselsspenning

380...460V £10 %

Tilferselsspenning

MV lavt omréde

220..230V £10 %

Maks primaerstram [/7,4,] 0.7A

Maks primaerstrem [/7,4,] @MYV lavt omrade 1A

Kjoleeffekt ved 11/min 0.5 kw

Maksimalt kjglevaesketrykk 4 Bar

Anbefalt kjglevaeske Kemppi MGP 4456

Temperaturomrade for drift -20...40°C

Temperaturomrade for lagring -40...60 °C

EMC-klasse A

Beskyttelsesklasse IP23S

Tankvolum 2.31

Utvendige mél LxBxH 555 x 253 x 215 mm

Vekt uten tilbehar 11.5kg

Standarder IEC 60974-2,-10
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Bruksanvisning - NO

5.3 TIG-STYRETABELLER

®

TIG-sveising (AC)

Tabellene i dette kapitlet er kun gitt som en generell veiledning. Informasjonen som er gitt, er kun
basert pé bruk av WC20 (gré) elektrode og argongass.

4/5/6 6.5/8.0/9.5
20 150 2.4 6/7 9.5/11.0 7.8
30 200 3.2 7/8/10 11.0/12.5/16 8..10
40 350 4.0 10/1 16/17.5 10..12

TIG-sveising (DC)

5 80 1.0 4/5 6.5/8.0 5.6
70 140 1.6 4/5/6 6.5/8.0/9.5 6..7
140 230 2.4 6/7 9.5/1.0 7.8
225 330 3.2 7/8/10 11.0/12.5/16 8..10

© Kemppi
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5.4 MINARC T 223 ACDC-BESTILLINGSINFORMASJON

Se Kemppi.no for bestillingsinformasjon og tilbehegr for Minarc T 223 ACDC.
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