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1.1

1.2

1.2.1

INNLEDNING

Generelt

Gratulerer med valget av MinarcMig sveiseutstyr. Riktig anvendt kan Kemppi-produkter gke
produktiviteten og veere gkonomisk lannsomme i mange ar.

Denne bruksanvisningen inneholder viktig informasjon om bruk og vedlikehold av Kemppi-
produktet samt om sikkerhet. Tekniske spesifikasjoner for utstyret finnes i slutten av
handboken.

Les gjennom bruksanvisningen fgr du tar i bruk utstyret for fgrste gang. For din sikkerhet
og sikkerheten til ditt arbeidsmiljg, les n@ye gjennom sikkerhetsinstruksjonene i denne
handboken.

Du kan kontakte en autorisert Kemppi-forhandler eller ga til Kemppis nettsted pa www.
kemppi.com for a fa mer informasjon om vare produkter.

Hvis du vil lese Kemppis standard sikkerhetsinstruksjoner og garantivilkar, kan du besgke vare
nettsider pa www.kemppi.no

Spesifikasjonene i denne bruksanvisningen kan bli endret uten varsel.

OBS! Punkter i bruksanvisninger som ma vies spesiell oppmerksomhet for G minimere skade pa
personer og utstyr, er angitt med dette symbolet. Les giennom disse avsnittene ngye, og folg
anvisningene.

Ansvarsfraskrivelse

Vi har gjort alt vi kan for a sikre at opplysningene i denne veiledningen er ngyaktige og
fullstendige, men patar oss ikke noe ansvar for eventuelle feil eller utelatelser. Kemppi
forbeholder seg retten til nar som helst a endre produktspesifikasjonen uten varsel. Innholdet
i denne veiledningen ma ikke kopieres, registreres, mangfoldiggjares eller overfares uten
forhandstillatelse fra Kemppi.

Presentasjon av produktet

MinarcMig 190 og 220 AUTO er brukervennlige MIG/MAG-sveiseapparater som egner seg for
profesjonell sveising i verksteder, pa anlegg og til reparasjonssveising. Far du tar i bruk eller
utferer vedlikehold pa apparatet, ma du lese bruksanvisningen og ta vare pa den for senere
bruk.

MinarcMig taler svingninger i primaerspenning og er velegnet til arbeid ute i felten med bruk
av stremaggregat og lange skjgteledninger. Streamkilden bruker PFC-teknologi, som s@rger
for optimal bruk pa enfasede stremnett. IGBT-inverterdesignen gir palitelig lysbuetenning og
godt sveiseresultat med alle typer sveisetrad.

Sveisepistol og jordkabler felger med i leveransen, inklusiv jordingsklemme .

Egenskaper

Apparatet er lite, effektiv og lett. Det er lett & baere i handtaket eller skulderstroppen. Det
egner seg til en mengde ulike sveiseoppgaver, og muligheten til & bruke lange skjgtekabler
gjor det enkelt a bruke pa anleggsomrader. Det egner seg ogsa til bruk med stremaggregater.

MinarcMig 190/220 AUTO har bade automatisk og manuell driftsmodus. | automatisk modus
ma du farst velge tilsettmateriale og deretter justere sveiseeffekten med effektrattet i henhold
til tykkelsen pa grunnmaterialet. Det er dermed enkelt a velge de riktige parameterne. |
automatisk modus blir lysbuelengden, eller sveisevarmen, trimmet med det andre rattet.

I manuell modus justeres sveisespenningen og tradmatingshastigheten separat med

egne kontrollratt. Bruken av apparatet stgttes av en LCD-skjerm som viser sveisestrgm,
buespenning og tradmatingshastighet.



1.2.2

2.1

Du kan bruke karbonstal (massivtrad eller rgrtrad), rustfritt stal, aluminium og CuSi som
sveisetrad i apparatet. Karbonstal traden kan ha en diameter pa 0,6 mm, 0,8 mm, 0,9 mm eller
1,0 mm, men apparatets sveiseegenskaper er optimale med trdd med 0,8 mm diameter. Trad
av rustfritt stal kan ha en diameter pa 0,8 mm, 0,9 mm eller 1,0 mm, aluminiumstrad 1,0 mm
og CuSi-trad 0,8, 0,9 og 1,0 mm.

Om sveising

I tillegg til sveiseapparatet pavirkes sveiseresultatet av arbeidsstykket som skal sveises,
sveiseteknikken og sveisemiljget. Derfor md anbefalingene i denne bruksanvisningen fglges.

Under sveisingen dannes det en elektrisk sveisekrets mellom den positive og den negative
polen pa apparatet. Ved levering er sveisepistolen koblet til den positive polen pa
maskinterminalene. Polene sitter pd innsiden av dekseldgren, og du ber ikke bytte dem
med mindre du skal benytte en sveisetrdd som skal brukes med reversert polaritet, negativ
elektrode. Nar sveisetrad settes inn i apparatet, skyver mateverket sveisetrdden gjennom
kontaktrgret som er montert pa sveisepistolen, og overfgrer dermed elektrisk strem fra
kontaktraret til sveisetraden. Jordingsklemmen og -kabelen (allerede koblet til apparatet til
den negative polen ved levering) kobles til arbeidsstykket som skal sveises. Nar sveisetraden
bergrer arbeidsstykket, oppstar det en kortslutning, som danner den ngdvendige lukkede
stramkretsen, det blir dannet en lysbue og sveisingen starter. Uhindret sveisestrem er bare
mulig nar jordingsklemmen er riktig festet til arbeidsstykket og festepunktet for klemmen til
arbeidsstykket er rent og fritt for maling og rust.

Beskyttelsesgass ma brukes under sveising for & forhindre at luft kommer inn i

smeltebadet. Ren karbondioksid eller en blanding av argon og karbondioksid er velegnede
beskyttelsesgasser for sveisetrad i stal. En blanding av Argon + 2 % CO, er passende for
sveisetrdd av rustfritt stal. Argon egner seg best for sveising med aluminium- og CuSi-
trader. Enkelte sveisetrdder (ogsa kalt selvbeskyttende) danner et beskyttende gasslag

fra den brennende sammensetningen av tradkjernen, slik at det ikke er behov for tilfarsel
beskyttelsesgass.

FOR DU TAR ENHETEN | BRUK

0BS! Vi ber deg lese det medfolgende heftet med sikkerhetsanvisninger for du begynner d sveise.
Veer spesielt oppmerksom pd farene forbundet med ild og eksplosjon.

Utpakking

Nar apparatet forlater fabrikken, er det satt opp for a sveise med trad med diameter pa

0,8 mm. Hvis du vil bruke sveisetrad med en annen diameter eller type, ma du justere
matehjulsporet, sveisepistolens kontaktrgr og apparatets polaritet i forhold til materialet og
typen som er valgt.

Hvis du skal bruke sveisetrad i aluminium eller rustfritt stal, anbefaler vi at du bytter ut
tradlederen med en DL-teflonleder fra Kemppi, som er bedre egnet til materialet.

Kontrollér alltid for bruk at utstyret ikke er blitt skadet under transporten. Kontrollér ogsa at
du har mottatt det du bestilte, og at det finnes instrukser for det.

Emballasjematerialet for produktene kan gjenvinnes.

Transport
Apparatet ma transporteres i en staende posisjon.

OBS! Loft alltid sveiseapparatet i hdndtaket ndr det skal flyttes. Dra det aldri etter sveisepistolen
eller andre kabler.

Miljo

Apparatet egner seg til innenders og utenders bruk, men ma beskyttes mot nedber og
solskinn. Lagre apparatet i et tort og rent miljg, og beskytt det mot sand og stav under bruk
og lagring. Det anbefalte driftstemperaturomradet er -20 til +40 °C. Plasser apparatet slik at

det ikke kommer i kontakt med varme overflater, gnister og sveisesprut. Pase alltid at luften
stremmer fritt i apparatet.
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2.3
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2.5

Posisjonering og plassering av maskinen

Plasser apparatet pa et fast, tert og horisontalt underlag. Hvis mulig ma du unnga at det
kommer stov eller andre urenheter inn i maskinens kjgleluftstrem. Helst bar maskinen
plasseres over gulvniva, for eksempel pa en passende vogn.

Regler for plassering av maskinen
+ Hellingen pa underlaget ber ikke overstige 15 grader.
« Serg for fri sirkulasjon for luftavkjelingen. Det ma vaere minst 20 cm klaring foran og bak
maskinen slik at kjgleluften kan sirkulere.
« Beskytt maskinen mot kraftig nedber og direkte sollys.

OBS! Apparatet md ikke brukes i regnveer da apparatets beskyttelsesklasse IP23 kun tillater
utenders oppbevaring og lagring.

OBS! Bruk aldri sveiseapparatet ndr det er vatt.

OBS! Rett aldri slipesprut/gnister mot sveiseapparatet.

Stromnettet

Alt vanlig elektrisk utstyr uten spesialkretser genererer harmoniske strammer inn i
fordelingsnettet. Store mengder harmonisk strem kan fordrsake tap og forstyrrelse av en del
utstyr.

MinarcMig 190 AUTO og 220 AUTO oppfyller IEC 61000-3-12-standarden.

Serienummer

Serienummeret til apparatet er angitt pa typeskiltet. Ved hjelp av serienummeret er det mulig
a spore produktets produksjonsserie. Du kan fa behov for serienummeret nar du skal bestille
reservedeler eller planlegge vedlikehold.

Bilde av apparatet

Primaerkabel

Hovedbryter

Kopling for dekkgasslange
Sveisepistol og kabel
Jordingsklemme og -kabel

uhwnN =



2.6

Kabelkoblinger

Nettilkobling

Apparatet er utstyrt med en 3 meter lang nettspenningskabel og stepsel. Koble
nettspenningskabelen til stramnettet. Hvis du ma montere en annen type stopsel eller
nettkabel, mad du sgrge for at monteringen utferes av en autorisert elektriker.

OBS! Sikringsstarrelsen som trengs er 16 A treg.

Hvis du bruker en skjgtekabel, ma den ha et tverrsnitt som er minst like stort som apparatets
primaerkabel (3 x 1,5 mm?). Det anbefales & bruke skjgtekabel pa 3 x 2,5 mm? Den maksimale
lengden for en skjotekabel er 100 meter.

Apparatet kan ogsa brukes med et stremaggregat. Minimum sterrelse pa stremaggregatet er
4,2 kVA, og anbefalt starrelse er 8,0 kVA for at apparatet skal kunne brukes med
maksimumskapasitet.

Jordledning

Jordingskabelen er allerede koblet til apparatet. Rengjor overflatene pa arbeidstykket, og fest
jordingsklemmen pa arbeidstykket for a lage en sveisekrets.

Sveisepistol

Sveisepistolen er allerede koblet til apparatet. Sveisetraden, dekkgassen og stremmen fores
frem inne i pistolkabelen. Nar du trykker pa pistolens bryter, begynner beskyttelsesgassen a
stramme, og tilsettmaterialet begynner @ mates ut. Lysbuen tennes nar tilsettmaterialet treffer
arbeidsstykket. Inne i sveisekabelen er det en fabrikkmontert tradleder som er best egnet for
sveising med tilsettmateriale av karbonstal og CuSi. Den kan ogsa brukes midlertidig med
trad i rustfritt stal og aluminium. Dette anbefales imidlertid ikke pa grunn av sterre friksjon og
darligere sveiseresultat, og det kan etter hvert fore til feil pa tradmatingen.

Hvis du hovedsakelig bruker sveisetrad i aluminium eller rustfritt stal, anbefaler vi at du
erstatter tradlederen med en DL-teflonleder plasttype fra Kemppi, som er bedre egnet til
materialet. Hvis du vil ha instrukser om hvordan du skifter tradleder, kan du se i avsnittet om
vedlikehold senere i denne bruksanvisningen.

Pistolhalsen kan dreies 360° for & passe til forskjellige sveiseposisjoner. Halsen er festet med
standard gjenger. Serg alltid for at halsen er skrudd nesten helt ned til den nederste gjengen.
Dette forhindrer skade og overoppheting av halsen.

OBS! Hvis du skal bruke noe annet enn sveisetrdd i stal med 0,8 mm diameter, ber du skifte ut
pistolens kontaktrer, tradleder og drivhjulet slik at det passer til typen og dimensjonen pa det
valgte tilsettmaterialet.



Dekkgass

Beskyttelsesgass brukes for a flerne luft rundt lysbuen. Til karbonstal trad ber du bruke CO,
(karbondioksid) eller en blanding av Ar (argon) og CO, som beskyttelsesgass. Sveiseresultatet
blir bedre nar du bruker blandgass. Til trdd av rustfritt stal ber du bruke en blanding av Ar

og CO, (2 %), og til aluminiums- og CuSi-trdd ber ren argon brukes. Pdkrevet gassmengde
bestemmes av tykkelsen pa arbeidsstykket og sveisestreammen som brukes. Apparatet er
utstyrt med en 4,5 m lang gasslange. Koble den medfglgende hunnkontakten pa gasslangen
til hannkontakten pa apparatet. Koble den andre enden av gasslangen til gassflasken via en
egnet og godkjent reduksjonsventil, der gassmengden kan justeres.

OBS! Forsok aldri a koble direkte til en beholder med komprimert gass. Bruk alltid en godkjent og
testet regulator.

Koble gasslangen til en reduksjonsventil for Ar/CO,

1. Koble slangen til hurtigkoblingen pa sveiseapparatet

2. Apneregulatorventilen pa gassflasken

3. Mal gasstrammen

4.  Juster gassmengden med justeringsskruen (10-20 I/min)

OBS! Bruk en beskyttelsesgass som er egnet til bruksomradet. Fest alltid gassflaskene sikkert i en
stdende stilling, enten mot et veggstativ eller i en flaskevogn som er laget for formdlet. Steng alltid
sylinderventilen ndr sveisearbeidet er ferdig.



2.7

2.7.1

Sveisetrad

Apparatet leveres med sveisepistolen koblet til den positive polen (+) slik at det er egnet for
sveising med sveisetrad av karbonstal, rustfritt stal, aluminium og CuSi uten ekstra justeringer.
Bytte av matehjulspor

Nar apparatet forlater fabrikken, er matehjulsporet beregnet pa sveising med tilsettmateriale
pa 0,8-1,0 mm diameter. Matehjulsporet ma byttes hvis du bruker 0,6 mm tykk sveisetrad.

Bytte av matehjulspor

1. Lesne pressarmen.

Sla pa apparatet med hovedbryteren.

Trykk inn sveisepistolens utlgser og drei matehjulet i en posisjon slik at ldseskruen er klart
synlig og tilgjengelig.

Sla av apparatet med hovedbryteren.

Losne festeskruen for matehjulet med en 3,0 mm unbrakongkkel ca. en halv omdreining.
Dra matehjulet av akselen.

Dreimatehjuletrundtog monterdetpaakselenigjen helttilbunns,ogkontrolleratskruener
parallell med det det flate feltet pa akselen.

Stram til festeskruen for matehjulet.

9. Steng pressarmen .

w N
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2.7.2 Innmating av sveisetrad

1. Apne luken til sveisetrddskapet ved & trykke pa den oransje derhendelknappen, og
monter tradspolen slik at den dreier mot urviseren. Du kan bruke en sveisetradspole pa
enten 5 kg (diameter 200 mm) eller 1 kg (100 mm) med MinarcMig ved & montere eller
demontere 200 mm-spoleadapteret.

Fest friksjonsplaten for tradspolen, 1as og sikre spolen.

Lesne tradenden fra spolen, men serg for alltid & holde godt tak i den.

Rett ut ca. 20 cm av tradenden, og kutt traden midt pa den utrettede delen.
Avrund den skarpe tradenden

vk wn
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2.7.3

10.
11.
12.

Apne pressarmen som sa dpner mateverket.

Tree sveisetraden gjennom styrergret til den er inne i tradlederen.

Lukk matehjulet og sikre det med pressarmen. Kontroller at sveisetraden gar i
matehjulsporet.

Juster trykket pa sveisetraden med pressarmen, men ikke mer enn til midten av
skalaen. Hvis trykket er for hayt, kan det medfere at matehjulene lasner metallbiter
fra tradoverflaten. Hvis pa den annen side trykket er for lavt, kan matehjulet spinne og
tradmatingen kan bli ujevn.

Sla pa sveiseapparatet.

Trykk pa sveisepistolens bryter og vent til sveisetraden kommer ut av sveisepistolen.
Lukk deren til tradskapet.

0BS! Nar du mater sveisetrdden inn i pistolen, ma du pdse at du ikke holder pistolen rettet mot
noen, og at ingenting befinner seg foran pistolen. Hold ikke fingrene i naerheten av matehjulene, da
de kan sette seg fast.

Snu polariteten

En del tilsettmateriale ber sveises med pistolen i minuspolen (-), slik at polariteten ma snus.
Kontroller den anbefalte polariteten pa tilsettmaterialets emballasje.

ounkcwn =

Koble maskinen fra stramnettet.

Eksponer polkoblingene ved a baye beskyttelsesdekslene bort fra kabelskoen.

Losne festeskruene. Ikke endre posisjon pa mutrene og skivene.

Bytt kablene med hverandre.

Stram skruene maksimalt. 5 Nm dreiemoment.

Sett gummidekslene pa plass. Gummidekselene ma alltid beskytte polene under bruk.



2.8 Kontroller og indikatorlys

Betjeningspanel til MinarcMig 190 AUTO og 220 AUTO

AUTOMATIC 5.
MANUAL
7.
MATERIAL 6.
1. 2.

026878

O KEMPPI

Apparatets kontrollpanel i automatisk modus
1. Styring av sveisestrem (automatisk modus) ELLER styring av tradmatingshastighet
(manuell modus)

2. Trimmer for buelengde (automatisk modus) ELLER kontroll av buespenning (manuell
modus)

3. Indikatorlampe, apparatet 'ON’ ('PA’) indikatorlys

4.  Varsellampe for overoppheting

5. Knapp for modusvalg

6.  Knapp for materialvalg (automatisk modus)

7. Display

| automatisk modus justeres sveiseeffekten etter tykkelsen pa materialet som skal sveises.
Apparatet har ogsa en trimmer for lysbuelengde i automatisk modus, som ogsa pavirker
formen pa sveisens overflate. Det finnes fire materialalternativer for sveisetrad i automatisk
modus, og du kan bla gjennom dem med knappen for materialvalg. | manuell modus blir
trddmatingshastigheten og buespenningen justert hver for seg. Driftsmodus kan endres med
knappen for modusvalg. Legg merke til at valgene av material eller platetykkelse som gjgres i
automatisk modus, ikke er gyldige i manuell modus.

Indikatorlysene viser apparatets ventemodus og varsler om en eventuell temperaturgrense for
arbeidssyklusen. Nar du slar pa apparatet, tennes en grgnn indikatorlampe for ventemodus.
Hvis apparatet nar temperaturgrensen under sveising, eller primaerspenningen er for hgy

eller lav, vil sveisoperasjonen automatisk slas av, og den gule varsellampen for overoppheting
vil lyse. Lyset slukkes nar apparatet er avkjolt og igjen er klart for bruk. Serg for at der er
tilstrekkelig plass rundt apparatet slik at luften kan sirkulere fritt og avkjele apparatet.

OBS! Apparatet skal alltid startes og slds av med hovedbryteren. Nettkontakten md ikke brukes
som bryter!

11
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2.8.1

2.8.2

Display i automatisk modus
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Apparatdisplayet i automatisk modus

Materialtykkelse

Visuell materialtykkelse og sveiseformindikator

Referanse for driftsmodus

Materialvalg

Anbefalinger for beskyttelsesgass og traddiameter

Grafikk for tradmater

Sveiseverdier: Tradmatehastighet, buepenning og sveisestrom

MinarcMig stilles inn automatisk ut fra hvilke valg du angir for platetykkelse i mm, sveiseform
og materialtype. Den grafiske visningen av materialtykkelse viser den valgte platetykkelsen
som skal sveises. Apparatet er automatisk innstilt for sveising etter disse valgte parameterne.

Nar du velger innstillinger, vil du se endringer i de viste parameterne. Nar du for eksempel
justerer kontrollen for effekt/platetykkelse, vil du se at grafikken som markerer platetykkelse,
blir tykkere eller tynnere.

Den valgte driftsmodusen og materialtypen vises ogsa pa skjermen. Skjermen viser

0gsa en anbefaling for beskyttelsesgass og diameter pa sveisetraden for det aktuelle
materialet. Under sveising viser grafikken at tradmating er aktiv, samt matehastigheten.

Av alle sveiseparameterne er bare tradmatehastigheten synlig pa skjermen hele

tiden. Sveisespenning og sveisestrem vises bare pa skjermen nar sveising pagar. De

sist brukte verdiene blir vaerende pa skjermen til sveisingen startes opp igjen eller
parameterinnstillingene endres.

Nar du justerer lysbuelengden, sveiseutseendet eller spenningskontrollen, viser
spenningsvisningen en sammenligningsskala (-9...0...9) som vil forsvinne fra skjermen etter
et forhandsvalgt tidsrom etter justering.

NouswnN =

Justering av sveisestrom i automatisk modus

Justering av sveisestreammen etter platetykkelsen pavirker samtidig bade
tradmatehastigheten og stremstyrken som leveres til sveisetraden. Dette er et godt
utgangspunkt for sveising i forskjellige brukssituasjoner. Sveiseforbindelse og rotapning
kan pavirke hvor mye sveisestrem som kreves. Velg riktig sveisestrem med stramkontrollen,
mens du ser pa den grafiske visningen av kilsveisen og indikatoren for platetykkelse.

Hvis platene for kilsveising er av ulik tykkelse, bruker du gjennomsnittet avdem som en
standardparameter, og foretar en testsveis. Visningen av platetykkelse angis i millimeter,
og med trader av karbonstal og rustfritt stal er den basert pa 0,8 mm traddiameter. Nar du
bruker en 0,6 mm sveisetrad, stiller du sveisestramkontrollen litt hoyere enn platetykkelsen
som brukes, og tilsvarende litt lavere med trader pa 0,9-1,0 mm. Med aluminiumtrader er
sveisestrgmjusteringen basert pa 1,0 mm traddiameter.



2.8.3

2.8.4

Trimmer for buelengde i automatisk modus

Buelengden/sveiseprofil/spenningstrimmeren justerer lysbuelengden, enten kortere eller
lengre, og pavirker varmetilfgrselen. En kortere bue er kaldere, og en lengre bue er varmere.
Buelengdetrimmeren pavirker ogsa sveiseegenskapene til lysbuen og pavirker sveisesprut
med ulike kombinasjoner av tradddiametere og beskyttelsesgasser. Timmeromradet er -9...0...9:
negative verdier forkorter, og positive verdier forlenger buen. Trimmeren er forhandsinnstilt
pa 0, som i de fleste tilfeller er en passende grunninnstilling.

Hvis sveisen er for konveks, er buen for kort eller kald. Da ma du justere buen lengre eller
varmere ved & dreie kontrollen med urviseren.

Hvis du pa den andre side gnsker a sveise med en kaldere bue slik at du for eksempel unngar
at man brenner gjennom platen, justerer du buen kortere ved a dreie kontrollen mot
urviseren. Du kan ogsa justere sveisestremmen om ngdvendig.

Nar du justerer buelengden, endres grafikken for tverrsnittet pa sveiseskjgten tilsvarende til
enten et mer konkavt, flatt eller konvekst sveiseresultat.

OBS! Ndr du sveiser for forste gang, anbefaler vi at du stiller buelengdetrimmeren pa 0.

Displayet i manuell modus

" MANUAL ———8™ 1.

— ———— 12,

b3,

m C q.
=1r
3

|
|
|
> <

1. Driftsmodus
2. Grafikk for trddmater
3. Sveiseverdier: trddmatehastighet, buespenning og sveisestrgam

Den valgte manuelle driftsmodusen bekreftes pa skjermen. Under sveising viser grafikken
for matehastighet pa trdden. Tradmatehastigheten er den eneste sveiseparameteren som
alltid vises pa skjermen. Nar du justerer buespenningen, viser skjermen den valgte verdien
for spenning, og den faktiske verdien vises bare under sveising. Sveisestrgm er synlig pa
skjermen bare under sveising. Verdier for faktisk sveisespenning og sveisestrgm vises fortsatt
pa skjermen etter sveising, helt til sveisingen startes pa nytt eller innstillingene blir endret.
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2.8.5

2.9

Lysbuedynamikk

" MANUAL " MANUAL
 P— /==
73 qg- s uqg:
u {40v u {400v
- - -2 - - -5

I manuell modus kan du velge mellom to ulike innstillinger for lysbuedynamikk.
Trykk pa knappen for manuell modus én gang for & forhandsvelge verdi | eller verdi
Il for lysbuedynamikk. Ved a veksle mellom innstilling | og innstilling Il justerer du
kortslutningsegenskapene slik at de passer til ulike bruksomrader.

Justeringer i manuell modus

I manuell modus blir tradmatingshastigheten og sveisespenningen justert adskilt.
Sveisestrammen defineres i henhold til trddmatingshastigheten. De gnskede lysbue- og
sveiseegenskapene kan oppnas ved 4 justere spenningen.

MIG/MAG-sveising

OBS! Sveiserayk kan vaere helseskadelig. Serg for at det er tilstrekkelig ventilasjon under sveisingen!
Se aldri pa sveisebuen uten sveisemaske som er spesifikt beregnet pa buesveising! Beskytt deg selv
0g omgivelsene mot lysbuen og varm sveisesprut!

OBS! Bruk alltid vernetay, hansker og ansikts- og ayebeskyttelse som er beregnet pad sveising. Det
anbefales at du foretar noen provesveiser for du begynner d sveise pd selve arbeidsstykket.

OBS! Arbeidstykket er svaert varmt. Beskytt deg selv og andre til en hver tid.

Du kan starte a sveise etter at du har gjort de nedvendige forberedelsene som er beskrevet i
disse instruksene.
Forutsatt at du sjekker at MinarcMig-utstyret er riktig forberedt og innstilt for den
materialtypen og skjaten som skal sveises, vil du oppna sveiseresultater av sveert hoy kvalitet.
« Serg for at riktig sveisetradtype og -sterrelse er valgt til arbeidsstykket.
« Sorg for at tradleder og kontaktrgr med riktig dimensjon er montert pa sveisepistolen.
« Sorg for at riktig beskyttelsesgasstype er tilkoblet og at gassmengden er justert for
sveisingen starter.
« Serg for at jordingsklemmen er tilkoblet arbeidsstykket
« Serg for at du bruker riktig sikkerhetsutstyr fer du starter a sveise, inklusiv: Egnet
sveisebekledning, riktig beskyttende ansiktsmaske med et egnet beskyttende
sveiseglass, sveisehansker og nar ngdvendig en sveisemaske.

OBS! Les avsnitt 1.2.2 for du fortsetter.



Nar du har sjekket at MinarcMig er forskriftsmessig klargjort for den neste sveiseoppgaven
du skal ta fatt pa, og at du har pa deg det nadvendige verneutstyret, er du klar til a begynne a
sveise.

MIG/MAG-sveising kan utfares med hdnden ned, vertikalt og over hodet: Enten fra hgyre til
venstre (heyrehendte operaterer) eller fra venstre til hayre (venstrehendte operatgrer).

Prov farst sveisepistolen pa et prevearbeidsstykke. Gasshylsen pa pistolen skal vaere ca. 15
mm fra overflaten pa arbeidsstykket og sveiseskjaten. Hvis du sveiser en kilsveis, skal pistolen
holdes i ca. 45 graders vinkel og halvere 90-gradersskjaten pa midten. Start pa hayre side

av skjgten (bare hgyrehendte operaterer), len pistolen litt bakover slik at pistolen peker
fremover mot midten av arbeidsstykket. Dette kalles en "skyveteknikk" og passer til de fleste
bruksomrader.

Trykk inn bryteren pa sveisepistolen. Sveisetrdden mates femover, det oppstér en
kortslutning, og lysbuen blir dannet. Mens du holder avtrekkeren inne, begynner smeltebadet
a dannes. Begynn med a fere pistolen fremover, med en kontrollert bevegelse og hastighet.
Ikke for raskt og ikke for langsomt. Hvis du har stilt inn MinarcMig riktig, skal sveisestrammen
veere riktig innstilt for materialtykkelsen og -typen, og kvaliteten pa sveisestrengen
bestemmes na av ferdighetene og teknikken din.

Sveiserdken, og bredden og formen pa den, skal ha jevnt utseende og kvalitet. Hvis du sveiser
for raskt, kan sveiserdken bli for tynn eller til og med ha avbrudd. Prgv a ga litt langsommere
frem, og behold en jevn avstand til skjaten. Hvis du sveiser for langsomt, kan du oppleve at
sveiseraken blir for tung, sveisestykket blir overopphetet, og du kan brenne hull i platen. Alt
som kreves for 4 sikre et vellykket resultat her, er en litt raskere bevegelse fremover, men du
kan ogsd matte redusere strominnstillingen litt for 8 oppna ensket resultat.

Og som i alt annet handverk: @velse gjor mester! Du finner informasjon pa www.kemppi.no >
Sveise-ABC.
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2.10 Bruke skulderstroppen

Bruke og feste skulderstroppen

Apparatet leveres med en skulderstropp i stoff og et metallklemmesett. Skulderstroppen kan
brukes til a transportere bade apparatet og kablene pa en praktisk og behagelig mate. Det
finnes to identiske metallklemmer. Fest hver av klemmene til lgfteringene i metall, averst pa
apparatet. Juster skulderstroppen til en behagelig lengde. Apparatet kan na baeres.

Hvis du ogsa @nsker a frakte og sikre kabelsettet, plasserer du kabelbunten over stroppen
som vist, farer stroppen og den ledige klemmen over toppen av kabelbunten og fester den til
klemmen som allerede er festet. Nar du tar vekten av apparatet med stroppen, blir kabelsettet
festet sikkert i stilling klart til transport.

OBS! Apparatet bar ikke brukes ndr det henger i skulderstroppen.



3.1

3.2

VEDLIKEHOLD

OBS! Veer forsiktig ved hdandtering av stramkabler!
Nar du skal vedlikeholde apparatet, bar du ta hensyn til brukshyppigheten og miljget det

brukes i. Ved riktig bruk og ettersyn av maskinen vil du unnga unedvendige forstyrrelser i bruk
og produksjon.

Daglig vedlikehold

« Fjern sveisesprut fra tuppen av sveisepistolen, og sjekk tilstanden til delene. Skift ut
skadde deler med nye sa snart som mulig. Bruk bare originalreservedeler fra Kemppi.

« Skift ut skadde isolasjonsdeler med nye sa snart som mulig.

« Kontroller tiltrekking av kontaktene til sveisepistolen og jordingskabelen.

« Kontroller tilstanden til stramforsynings- og sveisekabelen, og skift ut kabler som har feil.

« Kontroller tilstanden pa strem- og sveisekabler og bytt ut kabler som er skadet.

« Setil at det er nok plass til ventilasjon rundt apparatet.

Vedlikeholde mateverket

Deler til sveisepistolen og trdadlederen

Nooess ][ .11

9 8 7 3-6 2 1

1 9580101

2 958010101

3 (T06C1SD003  0.6mm

4 (T08C1SD003 0.8 mm

5 (T09C1SD003  0.9mm

6 (T10C15D003  1.0mm

7 9580173

8 9591079

9 4153040 40°

10 4307650 0.6—1.0 mm (Fe)
11 4307660 0.6—1.0 mm (Ss, Al)

Vedlikehold mateverket minst hver gang du bytter tradspole.
« Kontroller slitasjen i matehjulsporet, og bytt matehjulet nar nedvendig.
+ Rengjer tradlederen i sveisepistolen med torr trykkluft.

OBS! Ndr du bruker trykkluftpistol, ma du serge for G bruke riktig sikkerhetsutstyr, blant annet
egnet vernetey, hansker og vernebriller. Rett aldri trykkluftpistolen eller enden av lederen mot
huden, ansiktet eller andre personer i naerheten.
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3.2.1 Rengjgre tradlederen

3.2.2

Trykk fra matehjulene Iasner metallpartikler fra sveisetradens overflate som deretter gar inn
i trddlederen i sveisepistolen. Hvis tradlederen ikke rengjgres, tetner den etter hvert, noe
som gir mer treghet og darligere trddmating og sveiseegenskaper. Dette vil til slutt medfere
feilfunksjoner i tradmatingen. Slik rengjer du tradlederen:

1.

Fjern sveisepistolens gasshylse, kontaktrer og kontaktrgradapter.

2. BI3s trykkluft gjennom tradlederen med en luftpistol.

3. Rengjer mateverket og spolehuset med trykkluft.

4. Monter sveisepistolen. Stram kontaktreret og kontaktreradapteren godt.
Bytte av tradleder

Dette avsnittet beskriver hvordan tradlederen byttes.

Fjerne tradlederen

1.
2.

o w

Rett ut pistolkabelen.
Fjern trddspolen og sveisetrdden fra trddmateren og sveisepistolen.

Lasne styrekabelkontakten.

Lasne festeskruen til matehjulet med en 3 mm unbracongkkel og fiern matehjulet. Trykk
inn pistolbryteren og drei matehjulet slik at festeskruen pa matehjulet vender opp (mot
toppen av maskinen) for & gjore skruen godt tilgjengelig.

Lasne festeskruen til styrergret med en Torx-skrutrekker (T10) og fjern styrergret.

Fjern festemutteren fra trddlederenden.

Fjern traddlederen. Trekk farst trddlederen ut av sveisepistolen ved a fgre tradlederenden
(med endestykket) gjennom styrergrapningen.



Installere stalspiraltradleder
1. Kontroller at pistolkabelen er rettet ut.
2. Fjern gasshylsen, kontaktrgret og kontaktragrholderen fra sveisepistolen.

3. Ferden nye trddlederen forst gjennom styrergrdpningen og inn i sveisepistolen til
endestykket ordentlig i posisjon (til den stopper).
4.  Settfestemutteren pa tradlederenden og stram den med en 10 mm fastngkkel.

5. Kutt tradlederen slik at det stikker ut 10 mm ekstra traddleder malt fra isoleringsringen.

6.  Fil tradlederenden. Ikke la det bli igjen noen harde, innadrettede kanter som muligens
kan skade sveisetraden.

7.  Bytt kontaktrgrholderen, kontaktrgret og gasshylsen.

8.  Bytt matehjulet.

9.  Bytt styreroret.

10. Sett styrekabelkontakten pa igjen.
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Installere DL Chili-tradleder
1. Kontroller at pistolkabelen er rettet ut.
2. Fjern gasshylsen og kontaktrgret fra sveisepistolen.

3. Fgrden nye tradlederen gjennom styrergrapningen inn i sveisepistolen til tradlederen
stopper i pistolenden (kontaktrgrholderen).

4. Mal 10 mm overflgdig trddleder og marker malepunktet.
5. Trekk tradlederen midlertidig tilbake og ut, og kutt tradlederen pa det markerte punktet.

20  MinarcMig 190 AUTO, 220 AUTO



10.
11.

Fjern endestykket fra den avkuttede delen av tradlederen, og monter kjeglen pa enden
av den kuttede tradlederen. Stram endestykket slik at enden av tradlederen er i flukt
med enden.

For den nye tradlederen inn i sveisepistolen til tradlederen stopper i pistolenden
(kontaktrarholderen).

Sett festemutteren pa tradlederenden og stram den med en 10 mm fastnakkel.

Fjern kontaktrgret og gasshylsen.

Bytt matehjulet.

Bytt styrergret.
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3.3

3.4

Feilsoking

Problemarsak

Traden bevegerseg  Matehjul, tradleder eller kontaktrer er defekte
ikke, eller trdden « Kontroller at trddmateren ikke er justert for stramt eller lgst
vikler seg fast « Kontroller at matehjulsporet ikke er for slitt
« Kontroller at trddlederen ikke er blokkert
« Kontroller at kontaktraret og tradlederen passer til trad dimensjonen som brukes
« Kontroller at sveisesprut ikke blokkerer kontaktraret, og at hullet ikke er stengt eller skadet

Apparatet 'ON’ « Lampen for nettspenning pd apparatet lyser ikke
indikatorlysen vil « Apparatet er ikke tilkoblet stram.
ikke lyse. « Kontroller sikringene for nettforsyningen

« Kontroller stramkabelen og kontakten
Utilfredsstillende En rekke faktorer pavirker sveisekvaliteten
sveiseresultat « Kontroller at trddmatingen er konstant

« Kontroller trimmeinnstillingene for sveisestram og lyshuelengde

« Kontroller innstillingen for tilsatsmateriale

- Kontroller at jordingsklemmen er godt festet, at kontaktpunktet er rent, og at bade kabelen og
koblingene er uskadet

« Kontroller at beskyttelsesgassen er egnet til tilsettmaterialet som anvendes

« Kontroller strommen av beskyttelsesgass fra spissen pa sveisepistolen

« Nettspenningen er ujevn, for lav eller for hay

Varsellampen for Apparatet er overopphetet

overoppheting lyser  Vanligvis betyr dette at apparatet har nddd sin maksimale driftstemperatur. Termostaten har blitt
aktivert, og sveisestrammen er slatt av. La enheten avkjoles, og apparatet vil snart nulles automatisk
slik at sveisingen kan gjenopptas.
« Kontroller at kjgleluften strammer uten hindring.
« Hvis apparatets programsyklus har blitt overskredet, ma du vente til lampen er slokket.
| visse tilfeller kan denne lampen ogsd varsle om uregelmessig nettspenning.
For lav eller for hay tilfarselsspenning.

Hvis feilfunksjonen til apparatet ikke elimineres med disse tiltakene, bgr du kontakte Kemppi
service.

Lagring

Lagre apparatet pa et rent og tert sted. Beskytt det mot regn, og mot direkte sollys ved
temperaturer over +25 °C.

Avhending av maskinen

Elektrisk utstyr ma ikke kastes sammen med vanlig avfall.

| samsvar med EU-direktiv 2002/96/EF for avfall av elektrisk og elektronisk utstyr,
innarbeidelsen av dette i nasjonal rett, skal elektrisk utstyr som har naddd slutten av levetiden
samles inn separat og leveres ved et egnet, miljgansvarlig gjenvinningsanlegg.

Eieren av utstyret er forpliktet til & levere kasserte enheter til en regional oppsamlingsstasjon

ifelge anvisningene fra de lokale myndighetene eller en Kemppi-representant. Anvendelse
av dette EU-direktivet vil forbedre miljget og folkehelsen.



4.

BESTILLINGSNUMRE

MinarcMig 190 AUTO
MinarcMig 190 AUTO AU
MinarcMig 220 AUTO
MinarcMig 220 AUTO AU
Sveisepistol GC 223 G MIM 3M
Jordingskabel og -klemme
Slange for beskyttelsesgass
Skulderstropp

Forbruksdeler for mateverk
Matehjul

Trykkhjul

Tradfremforingsror

Deler for adapter til tradspole
Spoleflens

Fjeer

Las til trddspole

inkl. pistol, kabler, gasslange og skulderstropp
inkl. pistol, kabler, gasslange og skulderstropp
inkl. pistol, kabler, gasslange og skulderstropp
inkl. pistol, kabler, gasslange og skulderstropp
3m

3m

45m

0,6—1,0mm
0,8 — 1,0 mm, riflet

Forbruksdeler for G(223GMIM3-pistol

Gasshylse
Isoleringsholk til gasshylse
Kontaktrar M6
Kontaktrgr M6
Kontaktror M6
Kontaktrer M6
Kontaktrgradapter
Isoleringsring til hals
Styrerer

Styreror
Bayebeskytter

GC ekstra handtak

0,6 mm
0,8 mm
0,9mm

1,0mm

0,6 —1,0mm (Fe)
0,6 — 1,0 mm (Ss, Al)

61008190
61008190AU
61008220
61008220AU
GC223GMIM3
6184004
W001077
9592163

W000749
W001692
9510112

W000651

W000728
W000980
W000727

9580101
9591010
(T06C1SD003
(T08C1SD003
(T09C1SD003
(T10C1SD003
9580173
9591079
4307650
4307660
W026893
W020542
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5. TEKNISKE SPESIFIKASJONER

MinarcMig 190 AUTO
Primaerspenning 1~50/60 Hz 20V+15%
Primaerspenning (AU) 1~50/60 Hz 230V -240V£15%
Nominell effekt ved maks. strem 20 % intermittens 190 A/ 6 kVA
Tilferselsstram 20%ED |5 243A

100%ED . 12,0A
Primaerkabel HO7RN-F 3G1.5(1,5mm)2,3 m)
Sikring type C 16 A
Belastningskapasitet 40 °C 35% 190 A/23,5V

60 % 140 A/21V

100 % 100 A/19V
Sveisestromomrade 20A/15V - 190 A/26V
Tomgangspenning 7075V
Tomgangseffekt A
Spenningstrinn 01V
Effektfaktor ved maks. stramstyrke 0,99
Virkningsgrad ved storste effekt 84%
Sveisetrad o Fe massiv sveistrad 0,6-1,0mm

Fe rortrad 0,8—1,0mm

Ss 0,8—1,0mm

Al 1,0 mm

CuSi 0,8—1,0mm
Justeringsomrade for tradmatingshastighet 1-13m/min
Tradspole maks. g 200mm/5kg
Beskyttelsesgasser 0,, Ar + 8-25% (0,

Ar+2% (0, Ar

Ytre mal LxBxH 450x 227 x 368 mm
Vekt inkl. pistol og kabler3,0 kg 14,2kg
EMC-klasse A
Kapslingsgrad P23
Driftstemperatur -20 - +40°C
Lagringstemperatur -40 — +60 °C
Standarder
IEC 60974-1
IEC 60974-5
IEC 60974-10

IEC61000-3-12



MinarcMig 220 AUTO
Primarspenning
Primarspenning (AU)

Nominell effekt ved maks. strgm
Tilforselsstram

Primarkabel
Sikring
Belastningskapasitet 40 °C

Sveisestramomrade
Tomgangspenning
Tomgangseffekt
Spenningstrinn

Effektfaktor ved maks. stramstyrke

Virkningsgrad ved starste effekt
Sveisetrad o

Justeringsomréde for tradmatingshastighet

Tradspole
Beskyttelsesgasser

Ytre mal

Vekt

EMC-klasse
Kapslingsgrad
Driftstemperatur
Lagringstemperatur

Standarder

IEC 60974-1

IEC 60974-5
IEC60974-10
IEC61000-3-12

1~ 50/60 Hz

1~ 50/60 Hz

20 % intermittens
20 % ED Iy

100 % ED I,
HO7RN-F

qG, treg

20%

60 %

100 %

Fe massiv sveistrad
Fe rortrad

Ss

Al

Cusi

maks. o

LxBxH
inkl. pistol og kabler 3,0 kg

230V+15%

230V -240V£15%
220A/7KkVA

30A

15A
3G1.5(1,5mm)2,3 m)
16 A

220A/25V
160A/22V
120A/20V
20A/15V-220 A/ 28V
70-75V

12W

0,1V

0,99

84%

0,6—-1,0mm
08-10mm
0,8-1,0mm
1,0mm
0,8-1,0mm
1-14m/min
200mm/5kg

0,, Ar + 8-25% (0,,
Ar+2% (C0,, Ar

450x 227 x 368 mm
14,2 kg

A

1P23

-20 - +40°C

-40 — +60 °C

25



v KEMPPI



