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1.1

1.2

1.2.1

INLEDNING

Allmant

Grattis till ditt val av svetsutrustningen MinarcMig. Om Kemppis produkter anvands pa ratt
satt kan de markant 6ka produktiviteten i din svetsning under manga ar.

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

Lis bruksanvisningen noggrant innan du anvander utrustningen for férsta gdngen. Agna
speciell uppmarksamhet at sakerhetsinstruktionerna i bruksanvisningen fér din egen och
omgivningens sakerhet.

Om du vill ha mer information om Kemppis produkter kontakta Kemppi Sverige AB, eller
auktoriserad Kemppi-aterforsaljare du kan aven besdka Kemppis hemsida pa www.kemppi.
com.

Information om Kemppis sakerhetsinstruktioner och garantivillkor finns pa www.kemppi.com.

De specifikationer som anges i denna bruksanvisning kan d@ndras utan féregaende
meddelande.

OBS! Avsnitt i bruksanvisningen som krdver sdrskild uppmdrksamhet fér att undvika personskada
eller skada pa utrustningen indikeras med denna symbol. Léis noga dessa avsnitt och folj
anvisningarna.

Friskrivningsklausul

Aven om alla anstrangningar gjorts for att garantera att informationen i denna bruksanvisning
ar korrekt och fullstandig, tas inget ansvar for eventuella felaktigheter eller utelamnanden.
Kemppi forbehaller sig ratten att dndra specifikationen for produkten som beskrivs ndr som
helst utan att meddela detta i forvag. Kopiering, registrering, reproduktion eller overféring av
innehallet i denna bruksanvisning far endast ske efter forhandsgodkannande av Kemppi.

Produktinformation

MinarcMig 190 och 220 AUTO ér lattanvanda MIG/MAG-svetsmaskiner som ar lampliga for
professionellt svetsarbete i industrin, ute pa féltet och vid reparationer. Lds bruksanvisningen
innan du anvénder eller utfor nagot underhallsarbete. Behall bruksanvisningen for framtida
bruk.

MinarcMig tal spanningsvariationer och lampar sig for anvandning pa byggarbetsplatser
kopplad till ett elverk med langa stromkablar. | stromkallan anvands PFC-teknik vilket
sakerstéller optimal anvandning av enfasig eltillforsel. IGBT-invertern ger tillforlitliga resultat
vad géller bagtandning och svetsning med alla typer av tillsatsmaterial.

Svets- och aterledarkablar ingar i leveranspaketet, vari dven ingar pistol, aterledarklamma och
anslutningar.

Egenskaper

Enheten ar liten, effektiv och latt. Den ar latt att bara tack vare handtaget och axelremmen.
Den &r lamplig for manga olika svetsapplikationer och tack vare mojligheten att anvanda
Idnga skarvkablar gor den flexibel pa arbetsplatsen. Den kan dven anvandas med elverk.

MinarcMig 190/220 AUTO har bade automatiska och manuella funktionsldgen. |

det automatiska laget valjer du forst tillsatsmaterial, varefter svetsspanningen och
trddmatningshastigheten justeras med hjdlp av ett reglage for den plattjocklek som ska
svetsas. P4 sa satt ar det enkelt att vdlja de ratta parametrarna. | det automatiska laget
finjusteras bagldangden, eller svetsvarmen, med ett annat reglage. | det manuella ldget justeras
svetsspanningen och tradmatningshastigheten med separata reglage. Maskinen ar enkel att
anvanda tack vare en LCD-skarm ddr svetsstrommen och trddmatningshastigheten visas.



1.2.2

2.1

Som tillsatsmaterial kan du anvanda Fe-trdd (homogentrad eller rérelektrod), SS-, Al- eller
CuSi-trad i maskinen. Fe-tradens diameter kan vara 0,6 mm, 0,8 mm, 0,9 mm eller 1,0 mm.
Maskinens svetsegenskaper ar dock optimerade vid en diameter av 0,8 mm pa Fe-traden. SS-
tradens diameter kan vara 0,8 mm, 0,9 mm eller 1,0 mm. Al-traden 1,0 mm och CuSi-traden
0,8 mm, 0,9 mm och 1,0 mm.

Om svetsning

Svetsresultatet beror inte bara pa svetsmaskinen utan dven pa arbetsstycket, svetstekniken
och omgivningen. Rekommendationerna i denna bruksanvisning maste darfor foljas.

Under svetsningen skapas en elektrisk svetskrets mellan maskinens positiva och negativa
poler. Svetspistolen ar vid leveransen ansluten till den positiva polen pa maskinen.
Kontakterna sitter innanfor luckan och ska inte dndras savida du inte téanker anvanda
tillsatsmaterial med omvand polaritet, negativ elektrod. Nar tillsatsmaterial fyllts pa i
maskinen, matas det genom svetspistolens kontaktmunstycke och pa sa satt dverfors elstrom
fran kontaktmunstycket till tillsatsmaterialet. Aterledaren (redan ansluten till maskinens
minuspol vid leveransen) ansluts till arbetsstycket som ska svetsas. Nér tillsatsmaterialet
kommer i kontakt med arbetsstycket sker en kortslutning som bildar den erforderliga slutna
stromkretsen, en ljusbage bildas och svetsningen startar. Obegransat stromflode ar maojligt
bara nar aterledarklamman &r korrekt fastsatt i arbetsstycket och klammans fastpunkt pa
arbetsstycket ar ren och fri fran farg och rost.

Skyddsgas maste anvdandas under svetsningen for att férhindra luftens tilltrade till smaltan.
Ren koldioxid eller en blandning av argon och koldioxid ar lamplig skyddsgas vid svetsning
med Fe-trdd. En blandning av argon och + 2 % CO, ar lamplig for SS-trdd. Argon ar [ampligt
for svetsning med Al- och CuSi-trdd. En del tillsatsmaterial (s.k. sjdlvskyddande) bildar ett
gasskydd fran den smaéltande trddens tillsats och eliminerar darmed behovet av tillf6rsel av
separat skyddsgas.

INNAN DU BORJAR ANVANDA MASKINEN

OBS! Lds den medféljande separata broschyren med sékerhetsanvisningar innan du bérjar svetsa.
Se speciellt upp med riskerna for brand och explosion.

Uppackning

Maskinen ar fabriksinstalld for anvandning med tillsatstrdd som har en diameter pa

0,8 mm. Om du vill anvédnda tillsatstrad med annan diameter eller typ maste du justera
matarhjulsparet, svetspistolens kontaktmunstycke och maskinens polaritet fér den valda
materialtypen.

Om du huvudsakligen anvander Al- eller SS-trdd, rekommenderar vi att du byter ut
tradledaren till en av Kemppis plasttradledare.

Kontrollera alltid att utrustningen inte skadats under transporten innan du anvander den.
Kontrollera ocksa att leveransen dverensstdmmer med bestéllningen och att anvisningarna
finns med.

Forpackningsmaterialet kan dteranvandas.

Transport
Maskinen ska transporteras i uppratt lage.

OBS! Flytta svetsmaskinen genom att anvinda bdrhandtaget. Det dr inte tillatet att dra maskinen
med hjélp av svetspistolen eller kablar.

Driftmiljo

Maskinen ar lamplig for bade inom- och utomhusbruk, men bor skyddas mot regn och solsken.
Forvara maskinen pa en torr och ren plats samt skydda den mot sand och damm under drift och
vid forvaring. Rekommenderad drifttemperatur -20...+40 °C. Placera maskinen sa att den inte
kommer i kontakt med heta ytor eller utsatts for gnistor och svetssprut. Se till att luften kan
cirkulera fritt runt maskinen.
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2.5

Placering av maskinen

Placera maskinen pa en fast, torr och jamn yta. Se till att damm eller andra féroreningar inte
sugs in i maskinens kylluftflode. Det ar en fordel om maskinen kan placeras ovanfér golvnivan
t.ex. pa en vagn.
Anvisningar for placering av maskinen

+ Ytan far inte luta mer @n 15 grader.

« Se till att kylluften kan cirkulera fritt. Det maste finnas ett fritt utrymme pa minst 20 cm

framfor och bakom maskinen for att kylluften ska kunna cirkulera.
- Skydda maskinen mot kraftigt regn och direkt solljus.

OBS! Maskinen fdr inte anvédndas i regn, endast férvaring utomhus tillats enligt maskinens
skyddsklass, IP23.

OBS! Anvdnd aldrig en svetsmaskin som dr vdt.

OBS! Rikta aldrig slipmaskinens slipsprut/gnistor mot utrustningen.

Distributionsnat

Alla vanliga elektriska apparater utan specialkretsar skapar stromovertoner i elndtet. Hoga
nivaer av stromdvertoner kan orsaka forluster och stérning i viss utrustning.

MinarcMig 190 AUTO och 220 AUTO uppfyller IEC 61000-3-12.

Serienummer

Maskinens serienummer anges pa markskylten. Med hjélp av serienumret kan man spara
tillverkningsserien. Du kan behova serienumret nér du bestéller reservdelar eller nar du
planerar underhall.

Oversiktsbild av maskinen

Natkabel

Huvudstrombrytare
Anslutning for skyddsgasslang
Svetspistol och kabel
Aterledarklimma och kabel

uhwnN =



2.6

Kabelanslutningar

Natanslutning

Maskinen ar forsedd med 3 m lang natkabel med stickpropp. Anslut natkabeln till elnatet.
Anlita elektriker om en annan stickpropp eller natsladd kravs.

OBS! Scikringen 16 A trég.

Om du anvéander en skarvkabel maste dess ledningsarea vara minst lika stor som maskinens
natkabel (3 x 1,5 mm?). Vi rekommenderar att du anvander en 3 x 2,5 mm? skarvkabel.
Skarvkabelns langd far hogst vara 100 meter.

Maskinen kan aven anslutas till elverk. Elverkets uteffekt ska vara minst 4,2 kVA, och den
rekommenderade uteffekten 8,0 kVA for att maskinen ska kunna anvandas med maximal
kapacitet.

Aterledare

Svetskretsens dterledare ar redan ansluten till maskinen. Rengor arbetsstyckets kontaktytor
och fast aterledarklamman i arbetsstycket sa att en stromkrets bildas.

Svetspistol

Svetspistolen &r redan ansluten till maskinen. Tillsatsmaterial, skyddsgas och svetselstrém

for svetsning tillhandahalles via svetspistolen. Nar svetspistolens avtryckare trycks in startar
skyddsgasflodet och tradmatningen. Ljusbagen tands nér tillsatsmaterialet kommer i kontakt
med arbetsstycket. Inne i pistolkabeln finns en fabriksinstallerad tradledare som &r avsedd for
svetsning med Fe- och CuSi-trad. Den kan tillfalligt &ven anvandas for SS- och Al-trdd. Men
detta rekommenderas inte pa grund av storre friktion och minskad svetsprestanda och kan
slutligen leda till stérningar i matning av tillsatsmaterialet .

Om du huvudsakligen anvander Al-eller SS-trdd rekommenderar vi att du byter ut tradledaren
mot en av Kemppis plasttradledare. Instruktioner om hur man byter tradledaren finns i
avsnittet Underhall Iangre fram i bruksanvisningen.

Pistolhalsen kan vridas i 360° sa att den passar olika svetslagen. Halsen &r ansluten via en
vanlig skruvganga som vrids medurs. Se till att halsen alltid &r ndstan helt inskruvad motl
bottengangan. P4 sa satt undviks skador och 6verhettning pa halsen.

0BS!Vid anvdndning av Fe-trdd med en annan diameter dn 0,8 mm, ska svetspistolens
kontaktmunstycke, tradledaren och drivhjulet cindras efter vald typ av tillsatsmaterial och tjocklek.



Skyddsgas

Skyddsgas anvands for att ersatta luft runt svetsbagen. Anvand CO, (koldioxid) eller en
blandning av Ar (argon) och CO, som skyddsgas for Fe-trad. Svetsresultatet blir battre nar
blandgasprodukter anvands. Anvand en blandning av Ar och CO, (2 %) for SS-tradd och

ren Argon for CuSi-trad. Erforderligt skyddsgasflode bestams av svetsobjektets tjocklek

och svetseffekten. Maskinen levereras med en 4,5 m lang gasslang. Anslut gasslangens
snabbkoppling till maskinens gasanslutning. Anslut gasslangens andra dnde till gasflaskan via
en lamplig och godkand enstegs reglerventil dar utgangsflodet kan justeras.

OBS! Anslut aldrig direkt till en trycksatt gasflaska. Anvdnd alltid godkdind och testad regulator och
flédesmditare.

Gasslangen ansluts till en vanlig svetsregulator.

1. Anslut slangen till svetsmaskinens snabbkoppling.

2. Oppna reglerventilen pa gasflaskan.

3. Mat gasflodet

4.  Justera flodet med hjalp av vredet (10-20 liter per minut.)

OBS! Anviéind en Idmplig skyddsgas fér svetsningen. Se till att gasflaskan stédr upp i ett speciellt
vdggfdste eller flaskvagn. Sting alltid flaskventilen efter svetsning.



2.7 Tillsatsmaterial

Maskinen levereras med svetspistolen ansluten till den positiva polen (+) vilket gor den
[ampligt for svetsning med homogen Fe-, SS-, Al- och CuSi-trdd utan nagra ytterligare
justeringar.

2.7.1 Andring av matarhjulspar

Nar maskinen lamnar fabriken ar matarhjulet installt for svetsning med tillsatsmaterial som
har en diameter pa 0,8 - 1,0 mm. Om 0,6 mm tillsatsmaterial anvands maste matarhjulsparet
dndras.

Andra matarhjulspéret

1. Lossa tryckarmen.

Satt pa maskinen med huvudstrémbrytaren.

Tryck pa svetspistolens avtryckare och kdr matarhjulet sa att |asskruven syns tydligt och kan
kommas at.

Bryt strommen med huvudstrombrytaren.

Lossa matarhjulets stoppskruv cirka ett halvt varv med en 3,0 mm insexnyckel.

Lyft bort matarhjulet fran axeln.

Vand matarhjulet och dtermontera det pa axeln @nda ner till stoppet i botten och se till att
skruven kommer parallellt mot axelns plana yta.

Dra at matarhjulets lasskruv.

9.  Stdng tryckarmen.

Ll
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2.7.2 Montering av svetstrad

1. Oppna luckan fér svetstrdden genom att trycka pa lasknappen till den orangefirgade
luckan och montera tradbobinen sa att den roterar moturs. Du kan anvanda en bobin pa
5 kg (diameter 200 mm) eller 1 kg (100 mm) i MinarcMig genom att ta montera eller ta
bort bobinadaptern.

Satt dit bobinens friktionsplatta, |as fast och sakra bobinen.

Lossa tradanden fran bobinen men hall hela tiden i den.

Rata ut tradanden cirka 20 cm och kapa vid mitten pa den utratade delen.
Jamna till den vassa tradanden med en fil.

vk wn
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10.
11.
12.

Lossa tryckarmen sa att matarmekanismen 6ppnas.

Stick in traden genom styrroret och in i tradledaren.

Stang och Ias fast traden med tryckarmen. Se till att traden 16per fritt i matarhjulets spar.
Stall in tradmatningstrycket med tryckreglerspaken, max till skalans mittpunkt. Om
trycket ar for hogt skadar matarhjulet tradytan. Om trycket daremot &r for lagt kan det
medfora att matarhjulet slirar och traden I6per ojamnt.

Satt pa svetsmaskinen.

Tryck pa svetspistolens avtryckare och vanta tills traden kommer ut.

Stang tradluckan.

OBS! Se till att du inte riktar pistolen mot ndgon nér du matar in svetstraden i pistolen och att det
inte finns ndgot framfér den. Se dven till att fingrarna inte dr ndra matarhjulen eftersom de kan
komma i kldm.

Byte av polaritet

Vissa tillsatsmaterial bor svetsas med pistolen i minuspolen. | sadana fall maste polariteten
bytas. Kontrollera rekommenderad polaritet pa tillsatsmaterialets férpackning.

ouhdwn =

Koppla bort maskinen fran elnatet.

Frildagg anslutningarna genom att béja undan gummiskydden.

Skruva loss fastskruvarna. Andra inte momentet i kontaktens muttrar och brickor.
Skifta kablarnas plats sinsemellan.

Dra at skruvarna med ett vridmoment pa maximalt 5 Nm.

Satt tillbaka gummiskydden 6éver anslutningarna. Gummiskydden ska alltid skydda
kontakterna under drift.



2.8 Reglage och indikeringslampor

MinarcMig 190 AUTO och 220 AUTO kontrollpanel

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

026878

O KEMPPI

Maskinens funktionspanel i automatlége

1. Styrning av svetseffekt (automatlage) ELLER tradmatningshastighet (manuellt lage)

2. Finjustering av ljusbagsldangd (automatldge) ELLER styrning av svetsspanning (manuellt
lage)

3. Indikatorlampa for standby-lage, indikatorlampa 'ON' (maskin pa)
4.  Indikatorlampa for 6verhettning

5. Knapp for lagesval

6. Knapp fér materialval (automatlage)

7. Display

| automatlaget justeras svetseffekten enligt godstjockleken pa det material som ska svetsas.
Pa maskinen finns dven ett reglage for finjustering av ljusbagslangd i automatlaget, som dven
paverkar svetsfogens form. Det finns fyra valmajligheter for tillsatsmaterialet i automatlaget,
och du kan bldddra genom dem med hjalp av materialvalsknappen. Trddmatningshastigheten
respektive svetseffekten kan i det manuella laget justeras separat. Driftslaget kan dndras

med hjalp av ldgesvalsknappen. Observera att valet av material eller plattjocklek som gjorts i
automatlaget inte galler i det manuella laget.

Indikeringslamporna visar maskinens standbyldge och informerar om en eventuell
temperaturgréns i svetscykeln. Den grona indikeringslampan som anger standbyldge

tdnds ndr maskinen satts pd. Om maskinen nar driftcykelgrdnsen under svetsning eller

om natspanningen ar for 1ag eller for hdg, avbryts svetsningen automatiskt och den gula
indikatorlampan for dverhettning ténds. Lampan slacks ndr maskinen ater ar redo for drift. Se
till att tillrdckligt med utrymme finns kring maskinen sa att luften kan cirkulera fritt och kyla
maskinen.

OBS! Sditt alltid pa och stdng av maskinen med huvudbrytaren, anvénd inte stickproppen som
brytare.

11



2.8.1 Visningiautomatldage
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Maskinvisning i automatldge

Materialtjocklek

Visuell visning for materialtjocklek och svetsform

Driftslage

Materialval

Rekommenderad skyddsgas och traddiameter
Tradmatningsgrafik

Svetsvarden: Trddmatningshastighet, svetsspanning och -strom.
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MinarcMig stalls automatiskt in efter valda indata for plattjocklek i mm, svetsform och
materialtyp. Pa grafikbilden fér materialtjocklek visas vald plattjocklek som ska svetsas.
Maskinen ar automatiskt installd for svetsning enligt dessa parametrar.

Allteftersom du gor dina val andras de parametrar som visas. Nar du t.ex. justerar effekten/
plattjockleken ser du grafiskt hur plattjockleken 6kar eller minskar.

Det valda driftslaget och materialtypen visas ocksa pa displayen. Pa displayen visas dven

en rekommendation om skyddsgas och diameter pa tillsatstraden for materialet i fraga.

Under svetsning visas pa den grafiska displayen att tradmatningen ar aktiverad och
tradmatningshastigheten. Av alla svetsparametrar ar det bara tradmatningshastigheten

som alltid visas pa displayen. Svetsspanning och svetsstrom visas bara pa displayen under
svetsningen. De senast anvanda vardena visas pa displayen tills svetsningen startas pa nytt
eller parameterinstallningarna andras.

Nar ljusbagslangden, svetsformen eller spanningen justeras, visas spanningen enligt en relativ
skala (-9...0...9). Denna visning upphor efter en forinstalld tid nar installningen ar klar.

2.8.2 Justering av svetseffekten i automatlage

Nar svetseffekten justeras efter plattjocklek paverkas bade tradmatningshastigheten

och svetsstrommen. Detta ger en utmarkt startpunkt fér svetsningen under olika
driftférhallanden. Bade fogtyp och luftspalt kan dock inverka pa behovet av svetseffekt. Valj
ratt svetseffekt med reglaget under det att du granskar den grafiska displayen for kédlfogen
och plattjocklek. Anvand ett medelvarde som grundinstallning om kélfogens platar har
olika tjocklek och testsvetsa. Plattjockleken visas i millimeter baserat pa Fe- och SS-trad med
diametern 0,8 mm. Stall in svetseffekten nagot hégre an vardet for anvand godstjocklek nar
0,6 mm tillsatsmaterial anvands och nagot lagre nar 0,9 - 1,0 mm tillsatsmaterial anvands.
Justering av svetseffekt for Al-trad baseras pa 1,0 mm traddiameter.



2.8.3

2.8.4

Finjustering av ljusbagslangden i automatlage

Finjusteringen av ljusbdgslangd/svetsform/spanning reglerar ljusbdgens langd sa att den
blir kortare eller Iangre. Finjusteringen paverkar svetstemperaturen. En kortare ljusbage ar
kallare och en langre ljusbage ar varmare. Med hjalp av finjusteringen ar det ocksa mojligt
att paverka ljusbdgens svetsegenskaper och mangden svetssprut vid olika kombinationer av
trdddiametrar och skyddsgaser. Finjusteringsomradet &r -9...0...9. Med negativa varden blir
ljusbagen kortare och med positiva varden blir den langre. Finjusteringen ar forinstalld pa 0,
vilket oftast dr en lamplig grundinstallning.

Om svetsfogen ar alltfor konvex ar ljusbagen for kort dvs. kall. Justera da ljusbagen sa att den
blir langre, dvs. varmare, genom att vrida reglaget medurs.

Om du a andra sidan vill svetsa med en svalare ljusbage for att t.ex. inte branna genom
grundmaterialet vrider du reglaget moturs. Du kan dven vid behov dndra svetseffekten.

Nar ljusbagslangden justeras, andras grafikbilden fér svetsfogens tvarsnitt pa displayen pa
motsvarande satt, dvs. till ett mer konkavt, plant eller konvext svetsresultat.

OBS! Ndir du svetsar for férsta gangen rekommenderar vi att du stdller in ljusbdgsldngden pa 0.

Visning i manuellt lage

" MANUAL ———8™ 1.

— ———— 12,

b3,

m C q.
=1r
3

|
|
|
> <

1. Driftslage
2. Tradmatningsgrafik
3. Svetsvarden: trddmatningshastighet, svetsspanning och svetsstrom

P& displayen visas att “manuellt driftslage” har valts. Under svetsningen visas tradmatnings-
hastigheten pa den grafiska displayen. Tradmatningshastigheten dr den enda svetsparameter
som visas pa displayen. Nar du justerar svetsspanningen visar displayen spanningens
borvarde och det ar bara under svetsningen som displayen visar det verkliga vardet.
Svetsstrdmmen visas bara pa displayen under svetsning. Vardena for den verkliga
svetsspanningen och svetsstrémmen blir kvar pd displayen tills svetsningen aterupptas eller
installningarna dndras.
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2.8.5

2.9

Ljusbagsdynamik

MANUAL

%

y

MANUAL

e ——

%

% Ham 73 M85
u iHlv u iHlv
1---A 1---A

I manuellt Iage kan du vélja mellan tva olika dynamiska installningar. Tryck en géng pa
knappen for manuellt lage for att forvélja varde | eller varde Il pa ljusbagsdynamiken. Nér du
andrar mellan instéllning | och Il justeras kortslutningsegenskaperna sa att de anpassas till
olika svetsapplikationer.

Justeringar i manuellt lage

Du kan justera tradmatningshastighet respektive svetseffekt separat i det manuella laget.
Svetstrém och svetseffekt definieras enligt tradmatningshastigheten. Onskade ljusbége och
svetsegenskaper uppnas genom reglering av spanningen.

MIG/MAG-svetsning

OBS! Svetsrok kan skada din hdlsa. Se till att ha god ventilation ndr du svetsar! Titta aldrig pa
ljusbdgen utan ansiktsskydd som dir avsett for svetsning! Skydda dig sjélv och din omgivning mot
ljusbdgen och hett svetssprut!

OBS! Bdir alltid skyddsklcder, handskar, ansiktsskydd och égonskydd som dr avsedda fér svetsning.
Vi rekommenderar att du évar dig pa att svetsa innan du bérjar svetsa pd det riktiga arbetsstycket.

OBS! Arbetsstycket blir mycket varmt. Skydda dig sjélv och andra hela tiden.

Du kan starta svetsningen efter det att du gjort nédvandiga forberedelser som beskrivs i dessa
instruktioner.

Forutsatt att du ser till att MinarcMig-utrustningen ar korrekt forberedd och installd for den
materialtyp och fog som ska svetsas, erhalls ett svetsresultat i hog kvalitet.
« Se till att du valjer korrekt typ av tillsatsmaterial och diameter for arbetsstycket i fraga.
« Kontrollera att korrekt tradledare och kontaktmunstycke d@r monterat pa svetspistolen.
« Kontrollera att korrekt skyddsgastyp ar ansluten och att gasflodet ar injusterat innan du
startar svetsningen.
« Kontrollera att aterledarklamman ar ansluten till arbetstycket.
« Se till att du bar korrekt sdkerhetsutrustning innan du startar svetsningen. | den ska inga
lamplig kladsel for svetsning, korrekt ansiktsskydd med morkt svetsglas, svetshandskar
och vid behov en svetsmask.

OBS! Lds avsnitt 1.2.2 innan du gdr vidare.



Nar du har kontrollerat att MinarcMig har férberetts pa rétt satt for den aktuella
svetsuppgiften, och att du bar erforderlig skyddsutrustning.

MIG/MAG-svetsning kan utforas nedat, vertikalt och uppat: antingen hoger till vanster
(hogerhanta svetsare) eller vanster till hoger (vansterhanta svetsare)

Borja med att fora fram svetspistolens munstycke till ett 6vningsarbetsstycke.
Pistolmunstycket ska vara cirka 15 mm fran arbetsstyckets yta och svetsfogen. Om du ska
svetsa en T-fog ska pistolen hallas i en vinkel pa 45 grader som delar den 90-gradiga fogen

i tva lika delar. Borja vid fogens hogra sida (endast hogerhdnta), luta pistolen l&tt bakat sa
att pistolmunstycket pekar framat, mot arbetsstyckets mitt. Detta kallas "tryckteknik” och &r
I[dmpligt att anvénda i de flesta fall.

Tryck in svetspistolens avtryckare. Tillsatsmaterialet ror sig framat och en kortslutning uppstar
varvid ljusbagen formas. Hall pistolens avtryckare intryckt sa borjar ett smaltbad bildas. Ror
pistolen framat pa ett kontrollerat satt och med jamn rorelsehastighet. Inte for fort och inte
for sakta. Om du har stéllt in din MinarcMig korrekt, ska svetseffekten vara korrekt installd

for materialtjockleken och materialtypen och kvaliteten pa svetsgodset bestams nu av din
skicklighet och teknik.

Det resulterande svetsfogen, bredd och form, ska vara jamnt till utseende och kvalitet. Om du
svetsar for fort kan svetsstrangen bli for tunn eller till och med fa ett brutet utseende. Sakta
ner rorelsehastigheten nagot och bibehall en jamn applicering mot fogen. Om du svetsar

for sakta kanske svetsstrangen blir for tung, svetsstycket 6verhettas och branner eventuellt
hal i platen. Allt som kan behéva goras for att sakerstalla ett bra resultat har ar att 6ka
rorelsehastigheten framat, men du kanske d@ven behover minska effektinstéllningen nagot for
att uppna onskat resultat.

Det ar som vid all hantverksskicklighet — 6vning ger fardighet! Mer information finns pa www.
kemppi.com > Svetsning ABC.
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2.10 Anvanda axelremmen

Anvdnda och sdtta fast axelremmen

Maskinen levereras med en axelrem i tyg och fastkrokar i metall. Med hjalp av axelremmen
kan saval maskinen som kabelsatsen transporteras pa ett bekvamt och komfortabelt satt. Det
finns tva identiska fastkrokar i metall. Fast en krok pa var och en av metalllyftoglorna. De sitter
overst pa maskinen. Justera in axelremmen till bekvam langd. Maskinen kan nu baras.

Om du vill transportera och halla kabelsatsen pa plats, placerar du kabelbunten éver remmen
som visas i figuren, dra remmen och den fria fastkroken dver kabelbunten och satt fast kroken
i den som redan sitter dar. Nar du lyfter maskinen med hjélp av remmen sitter kabelbunten
ordentligt fast pa plats och maskinen kan transporteras.

OBS! Maskinen far inte anvéndas ndéir den hédnger i axelremmen.



3.1

3.2

UNDERHALL

OBS! Var férsiktig néir du hanterar elkablar!

Betraffande underhadll av enheten ska hansyn tas till anvandningsgrad och omgivning. Om
maskinen anvands ratt och underhalls regelbundet undviker man onddiga driftstdrningar och
produktionsstopp.

Dagligt underhall

« Avlagsna svetssprut fran svetspistolens munstycke och kontrollera delarnas skick. Byt
skadade delar omedelbart. Anvdand endast originalreservdelar fran Kemppi.

+ Byt skadade isoleringsdelar omedelbart.

« Kontrollera att svetspistolens och aterledarkabelns anslutningar ar atdragna.

+ Kontrollera spannings- och svetskabelns skick och byt skadade kablar.

« Kontrollera nét- och svetskablarnas skick och byt ut defekta kablar.

« Setill att det finns tillrdckligt med utrymme for ventilation runt maskinen.

Underhall av tradmatarverket

Komponenter i svetspistolen och tradledaren

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)

Utfor service pa tradledaren minst varje gang bobinen byts.
« Kontrollera slitaget pa matarhjulens spar och byt matarhjul vid behov.
+ Rengor svetspistolens tradledare forsiktigt med torr tryckluft.

OBS! Ndr du anvénder tryckluftspistol, se till att du bér Idmplig sdkerhetsutrustning vari ska inga
lédmplig arbetsklddsel, handskar och 6gonskydd. Rikta aldrig en tryckluftspistol eller éinden pd en
ledare mot huden, ansiktet eller andra personer i omgivningen.

17



3.2.1 Rengoring av tradledaren

Metalldamm lossar fran tillsatsmaterialets yta pa grund av trycket frdn matarhjulen. Dammet
transporteras darefter i tradledaren inne i trddledaren. Om inte trddledaren rengors, tapps
den igen sa smaningom vilket medfor stérningar i trddmatningen och svetskvaliteten. Till slut
kommer detta att fororsaka fel i tradmatningen. S3 har rengor du tradledaren:

1. Taloss svetspistolens gasspridare, kontaktmunstycke och kontaktmunstyckets faste.

2. Bl3s ren tradledaren med hjalp av torr och filtrerad tryckluft.

3. Rengor trddmatarverket och bobinhuset med tryckluft.

4.  Sattihop svetspistolen. Dra at kontaktmunstycket och dess faste.

3.2.2 Byte av tradledare

Detta avsnitt beskriver hur man byter ut trddledaren.

Borttagning av tradledaren

1. Rata ut svetspistolens slangpaket.

2. Draurtraden ur svetspistolen och tradmatarenheten samt ta ur tradbobinen ur
matarverket.

3. Taloss kabelanslutningen.

4,  Lossa lasskruven till tradmatarhjulet med en 3 mm insexnyckel och ta bort matarhjulet.

For att komma at skruven ordentligt, tryck in svetspistolens avtryckare och kor

matarhjulet sa att Iasskruven pa matarhjulet pekar uppat (mot ovansidan av maskinen).

Lossa lasskruven till styrroret med en torxskruvmejsel (T10) och ta bort styrroret.

Lossa och ta bort andmuttern pa tradledaren.

7.  Tabort tradledaren. Dra forst ut tradledaren ur svetspistolen genom att fora anden av
tradledaren (med konen) genom Gppningen i styrroret.

o wn
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Montering av tradledare med stalspiral
1. Setill att svetspistolens slangpaket ligger rakt.
2.  Tabort gaskdpan, kontaktmunstycket och dess adapter fran svetspistolen.

3. Mataden nya tradledaren genom styrrorets 6ppning och in i svetspistolen tills konan i
anden av tradledaren ar pa plats (tills den stannar).
4.  Satt pa tradledarens andmutter och dra at den med en 10 mm nyckel.

5. Kapa tradledaren och lamna kvar 10 mm &verskjutande tradledare matt fran
isolerringen.

6.  Filadnden av traddledaren. Kontrollera att det inte finns nagra skarpa innerkanter som

kan skada tradelektroden.

Satt tillbaka adaptern till kontaktmunstycket, kontaktmunstycke och gaskapan.

Satt tillbaka matarhjulet.

Satt tillbaka styrroret.

0. Satt tillbaka kabelanslutningen.

= 0 ® N
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Montering av DL Chili tradledare
1. Setill att svetspistolens slangpaket ligger rakt.
2.  Tabort gaskapan och kontaktmunstycket fran svetspistolen.

3. Matain den nya tradledaren genom styrrérets 6ppning och in i svetspistolen tills den
bottnar mot kontaktmunstycksadaptern framme i svetspistolen.

4,  Mat upp 10 mm 6verskjutande tradledare och markera matpunkten.
5. Dra ut tradledaren tillfalligt och kapa tradledaren vid den markerade punkten.

20  MinarcMig 190 AUTO, 220 AUTO



10.
11.

Ta bort konan fran den avskurna delen av tradledaren och montera den pa anden av
den avkortade tradledaren. Dra at konan sa att tradledarens ande ar jams med anden pa
konan.

Mata in den nya tradledaren i svetspistolen tills den bottnar i &nden av pistolen (mot
kontaktmunstycksadaptern).

Sétt pa tradledarens andmutter och dra at den med en 10 mm nyckel.

Sétt tillbaka kontaktmunstycket och gaskapan.

Satt tillbaka matarhjulet.

Satt tillbaka styrroret.

21
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3.3

3.4

Felsokning

Problemorsak

Traden ror sig inte Fel har uppstétt i matarhjulen, tradledaren eller kontaktmunstycket
eller trddmatningen  « Kontrollera att trddmekanismen inte stéllts in for hart eller for Igst
krdnglar « Kontrollera att matarhjulsparet inte ar for slitet
« Kontrollera att tradledaren inte dr igentappt
« Kontrollera att kontaktmunstycket och trddledaren dr lampliga for den tradstorlek som anvands
« Kontrollera att svetssprut inte blockerar kontaktmunstycket och att hélet inte &r stangt eller skadat

Indikatorlampa, « Det finns ingen indikeringslampa for inspanning
maskinen 'ON tands  « Ingen el ansluten till maskinen
inte. « Kontrollera huvudsékringarna

« Kontroll nétkabel och stickpropp

Daligt svetsresultat  Flera faktorer paverkar svetskvaliteten
- Kontrollera att tradmatningen ar konstant
- Kontrollera fininstallningen for svetseffekt och ljusbagslangd
« Kontrollera installningen for materialval
- Kontrollera att aterledarklamman &r ordentligt fastsatt, att fastpunkten &r ren och att kabeln och
dess kopplingar dr oskadade
- Kontrollera att skyddsgasen &r lamplig for det tillsatsmaterial som anvands
- Kontrollera skyddsgasflodet fran svetspistolens munstycke
- Matningsspanningen dr ojamn, for 1ag eller for hog

Indikeringslampan ~ Maskinen har blivit dverhettad
for dverhettning Normalt betyder detta att maskinen nétt sin hdgst tillatna driftstemperatur Termostaten har
tands aktiverats och sténgt av svetsstrommen. Lt maskinen svalna sa dterstalls den automatiskt och
svetsningen kan dterupptas.
« Kontrollera att kylluftflodet inte hindras.
« Om maskinens belastbarhet har dverskridits, vénta tills indikatorn slocknar.
| vissa fall kan denna lampa aven indikera variationer i ndtspanningen.
For 3g eller for hog nétspanning.

Kontakta Kemppi auktoriserad serviceverkstad om maskinen efter vidtagna atgarder enligt
ovan fortfarande inte fungerar pa avsett vis.

Forvaring

Forvara maskinen pa en ren och torr plats. Skydda den mot regn och vid temperaturer 6ver
25 °Ci direkt solljus.

Skrotning av maskinen

Elektrisk utrustning far inte slangas med vanligt avfall!

Enligt direktiv 2002/96/EC om avfallshantering av elektrisk och elektronisk utrustning, och
dess genomférande i enlighet med nationell lag, ska elektrisk utrustning som natt slutet av
sin livslangd samlas in separat och lamnas in till en miljévanlig atervinningsanlaggning.
Som dgare till utrustningen &r du skyldig att [amna en enhet som inte langre &r i bruk pa en
atervinningsstation, enligt instruktioner fran lokala myndigheter eller Kemppi-representant.
Genom att tillampa detta direktiv gor du en insats for miljon och manniskors halsa.



4.

BESTALLNINGSNUMMER

MinarcMig 190 AUTO
MinarcMig 190 AUTO AU
MinarcMig 220 AUTO
MinarcMig 220 AUTO AU
Svetspistol GC223 G MIM 3M
hterledarkabel och klimma
Skyddsgasslang

Axelrem

inkluderar pistol, kablar, gasslang och axelrem
inkluderar pistol, kablar, gasslang och axelrem
inkluderar pistol, kablar, gasslang och axelrem
inkluderar pistol, kablar, gasslang och axelrem
3m

3m

45m

Forbrukningsartiklar for tradmatarverk

Matarhjul

Tryckhjul

Bakre tradledare

Delar till bobinadapter
Bobinflans

Fjader

Las till tradbobin

0,6—1,0mm
0,8 — 1,0 mm, refflad

Forbrukningsartiklar till GC223GMIM3-pistolen

Gasmunstycke

Isolerbussning till gasmunstycke

Kontaktmunstycke M6
Kontaktmunstycke M6
Kontaktmunstycke M6
Kontaktmunstycke M6
Kontaktmunstyckesfaste
Isolerring for hals
Tradledare

Trddledare

Bojskydd

GC, extra pistolhandtag

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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TEKNISKA DATA

MinarcMig 190 AUTO
Anslutningsspanning
Anslutningsspanning (AU)
Anslutningseffekt vid max. strom
Matningsstrom

Natkabel
Sakring
Uteffekt 40 °C

Svetsomrade
Tomgangsspanning
Tomgangseffekt
Spanningssteg

Effektfaktor vid max. strom
Verkningsgrad vid max. strom
Tillsatsmaterial o

Instéllningsomrade for tradmatningshastighet

Tradbobin
Skyddsgaser

Yttermatt

Vikt

EMC-klass
Skyddsklass
Drifttemperatur
Forvaringstemperatur

Standarder
IEC60974-1
IEC60974-5
IEC60974-10
IEC61000-3-12

1~ 50/60 Hz
1~50/60 Hz
20%ED

20 % ED limax
100 % ED lveff
HO7RN-F
typC
35%ED

60% ED

100 % ED

Fe-homogentréd
Fe-rorelektrod
Ss

Al

Cusi

max. @

LxBxH
inkl. pistol och kablar 3,0 kg

230V+15%

230V -240V£15%
190 A/64,8 KVA
243A

12,0A
3G1.5(1,5mm)? 3 m)
16 A

190 A/23,5V

140 A/21V

100 A/19V
20A/15V—-190A/26V
70-75V

12W

0,1V

0,99

84%

0,6—1,0mm
0,8-1,0mm
0,8—1,0mm
1,0mm
0,8—1,0mm
1-13m/min

200 mm/5 kg

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

450x 227 x 368 mm
14,2 kg

A

P23

-20...+40°C
-40...+60°C



MinarcMig 220 AUTO
Anslutningsspanning
Anslutningsspanning (AU)
Anslutningseffekt vid max. strom
Matningsstrom

Natkabel
Sékring
Uteffekt 40 °C

Svetsomrade
Tomgéngsspanning
Tomgangseffekt
Spanningssteg

Effektfaktor vid max. strom
Verkningsgrad vid max. strom
Tillsatsmaterial o

Installningsomrade for tradmatningshastighet

Tradbobin
Skyddsgaser

Yttermatt

Vikt

EMC-klass
Skyddsklass
Drifttemperatur
Forvaringstemperatur

Standarder

IEC 60974-1

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

1~ 50/60 Hz
1~50/60 Hz
20%ED

20 % ED l1max
100 % ED left
HO7RN-F

gG, ldngsam

20%ED

20% ED

100 % ED

Fe-homogentrad
Fe-rorelektrod
Ss

Al

Cusi

max. @

LxBxH
inkl. pistol och kablar 3,0 kg

230V+15%

230V -240V+15%
220 A/7 kVA

30A

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

220 A/25V

160 A/22V

120 A/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

200 mm/5 kg

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
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