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1.1

1.2

1.2.1

FORORD

Generelt

Tillykke med dit valg af MinarcMig-svejseudstyr. Nar svejseudstyret fra Kemppi bruges korrekt,
@ges produktiviteten i svejsearbejdet, og du opnadr mange ars skonomisk drift.

Denne brugsanvisning indeholder vigtige oplysninger om brug, vedligeholdelse og sikkerhed
i forbindelse med dit Kemppi-produkt. De tekniske specifikationer for udstyret findes sidst i
brugsanvisningen.

Laes venligst brugsanvisningen omhyggeligt igennem, far udstyret tages i brug farste gang.
Af hensyn til din sikkerhed og arbejdsmiljget skal du isser bemaerke brugsanvisningens
sikkerhedsinstruktioner.

Hvis du ensker flere oplysninger om Kemppi-produkter, bedes du kontakte Kemppi Oy eller en
autoriseret Kemppi-forhandler eller besage Kemppis website pa www.kemppi.com.

Du kan finde Kemppis standard sikkerhedsinstruktioner og garantivilkar pa vores website pa
www.kemppi.com.

De specifikationer, der er indeholdt i denne brugsanvisning, kan blive sendret uden
forudgaende varsel.

BEMARK! Emner i manualen, der kreever seerlig opmaerksomhed for at minimere beskadigelser
og personskader, er maerket med dette symbol. Lzes disse afsnit szerligt omhyggeligt, og folg
anvisningerne.

Ansvarsfraskrivelse

Skent enhver bestraebelse er gjort pa at sikre, at informationen i denne vejledning er ngjagtig
og fuldsteendig, kan Kemppi ikke geres erstatningspligtig for eventuelle fejl eller udeladelser.
Kemppi forbeholder sig retten til ndr som helst at 2endre specifikationen af et beskrevet
produkt uden forudgdende varsel. Indholdet i denne vejledning ma ikke kopieres, nedskrives,
genproduceres eller videresendes uden fgrst at have opnaet tilladelse fra Kemppi.

Produktintroduktion

MinarcMig 190 og 220 AUTO er brugervenlige MIG/MAG-svejsemaskiner, som er velegnede

til professionel industri-, byggeplads- og reparationssvejsning. Fer maskinen tages i brug eller
der udferes vedligeholdelsesarbejde pa den, skal brugsanvisningen laeses igennem. Den skal
ogsa veere til radighed til senere reference.

MinarcMig taler udsving i indgangsspanding og er egnet til brug pa anlaeg, hvor der bruges
generatorer og lange kabler. Stremkilden anvender PFC-teknologi, der sikrer en optimal brug
af en 1-faset stremforsyning. IGBT inverterdesignet leverer en palidelig lysbueteending og
svejsepraestation med alle typer svejsetrad.

Svejse- og returkabler medfelger ved levering herunder svejsepistol, stelklemme og
tilslutninger.

Egenskaber

Apparatet er lille, effektivt og let. Den er let at baere med handtaget eller skulderremmen.

Den er egnet til mange forskellige svejseanvendelser, og med muligheden for at bruge lange
forlaengerkabler, er den let at bruge pa byggepladser. Den er ogsa egnet til brug sammen med
stremgeneratorer.

MinarcMig 190/220 AUTO har bade automatisk og manuel driftstilstand. For automatisk
funktion skal du farst veelge svejsetradsmaterialet, hvorefter du kan indstille
svejsespaendingen og tradhastigheden med én betjeningsknap alt efter pladetykkelse. Det
gor det nemt at veelge korrekte parametre. | automatisk funktion reduceres lysbueleengden
eller svejsevarmen med en anden knap. | manuel funktion justeres svejsespaendingen og
tradhastighed hver for sig med forskellige knapper. Brugen af maskinen understottes af et
LCD-display, der viser svejsestremmen, svejsespaendingen og tradfremfgringshastigheden.



1.2.2

2.1

Du kan anvende stal (massiv eller rgrtrad), rustfrit stal, aluminium og CuSi som svejsetrad i
maskinen. Staltraden kan vaere 0,6 mm, 0,8 mm, 0,9 mm eller 1,0 mm tyk, men maskinens
svejseegenskaber er optimale med en staltrad pa 0,8 mm i diameter. Den rustfrie staltrad kan
veere 0,8 mm, 0,9 mm, 1,0 mm i diameter, aluminiumstraden 1,0 mm og CuSi-traden 0,8, 0,9 og
1,0 mm.

Om svejsning

Ud over svejsemaskinen pavirkes svejseresultatet af arbejdsemnet, der skal svejses,
svejseteknikken og svejsemiljoet. Derfor skal anvisningerne i denne brugsanvisning
overholdes.

Ved svejsning dannes der et svejsekredslgb mellem maskinens positive og negative poler.
Ved leveringen er svejsepistolen tilsluttet til den positive pol pa maskinens terminaler.
Terminalerne sidder pa indersiden af kabinetdgren og ber ikke sendres, medmindre

du harisinde at bruge en svejsetrad, der skal anvendes med omvendt polaritet, med
elektroden tilsluttet den negative pol. Nar en svejsetrad saettes i maskinen, driver
tradfremfaringsmekanismen svejsetrdden igennem kontaktspidsen, der er monteret i
svejsepistolen, og overfgrer herigennem elektrisk strem fra kontaktspidsen til svejsetraden.
Returklemmen og -kablet (der allerede ved leveringen er tilsluttet maskinens negative
terminal) skal fastgares til arbejdsemnet, der skal svejses. Nar svejsetrdden rarer
arbejdsemnet, vil der ske en kortslutning, der danner den ngdvendige lukkede stremkreds.
Dernaest dannes der en lysbue og svejsningen kan begynde. Uhindret stramflow er kun mulig,
nar returklemmen er korrekt fastgjort til arbejdsemnet og klemmens fastgeringspunkt pa
arbejdsemnet er rent, uden maling og gledeskaller.

Der skal anvendes beskyttelsesgas under svejsningen for at forhindre, at luft blander sig
med svejsebadet. Ren kuldioxid eller en blanding af argon og kuldioxid er egnet som
beskyttelsesgas til svejsetrad af stal. En blanding af argon + 2 % CO, er egnet til trad af
rustfrit stal. Argon er egnet til svejsning med trdd af aluminium og CuSi. Nogle svejsetrade
(kaldet selvbeskyttende svejsetrade) danner et gasbeskyttelseslag fra den breendende
sammensatning af trddens kerne, som eliminerer behovet for en separat beskyttelsesgas.

FOR DU BEGYNDER AT BRUGE MASKINEN

BEMARK! Lees venligst den szerskilte sikkerhedspjece, for du begynder at svejse. Veer seerlig
opmeaerksom pa risici forbundet med brand og eksplosioner.

Udpakning

Maskinen er fabriksindstillet til at blive brugt sammen med en 0,8 mm svejsetrad. Hvis du
gnsker at bruge en alternativ tykkelse eller type svejsetrad, skal du sikre dig, at tradrullens
spor, svejsepistolens kontaktspids og maskinens polaritet passer til den valgte type materiale.
Hvis du oftest bruger svejsetrad af aluminium eller rustfrit stal, anbefaler vi at skifte tradlineren
ud med en tilsvarende Kemppi type i plast, der egner sig bedre til materialet.

For udstyret tages i brug skal du altid sikre dig, at det ikke er blevet beskadiget under
transporten. Kontroller ogsa, at du har modtaget alle bestilte dele og brugsanvisningen.

Produktemballagen er egnet til genbrug.

Transport
Maskinen skal transporteres i opretstaende stilling.

BEMARK! Flyt altid svejsemaskinen ved at lofte den i hdndtaget. Flyt den aldrig ved at treekke i
svejsepistolen eller kablerne.

Miljo

Maskinen er egnet til brug bade indendars og udendgrs, men bgr beskyttes mod regn og
sollys. Opbevar maskinen pa et tart og rent sted, og beskyt den mod sand og stev ved brug og
opbevaring. Det anbefalede driftstemperatur er inden for -20...+40 °C. Placer maskinen saledes,

at den ikke kan komme i kontakt med varme overflader, gnister og svejsesprgjt. Serg for, at
luftstremmen i maskinen ikke er blokeret.
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2.5

Maskinens anbringelsessted og placering

Anbring maskinen pa en fast, ter og plan overflade. Lad ikke sa vidt muligt stev eller andre
urenheder treenge ind i maskinens kgleluftstrem. Anbring om muligt maskinen over
gulvniveau fx pa en passende vogn.
Noter til placering af maskinen

+ Overfladen ma ikke haelde mere end 15 grader.

« Serg for, at der er fri cirkulation af kgleluften. Der skal vaere mindst 20 cm fri plads foran

og bag maskinen til cirkulation af keleluft.
« Beskyt maskinen mod kraftig regn og direkte sollys.

BEMARK! Maskinen beor ikke bruges i regnvejr, da maskinens beskyttelsesklasse, IP23, kun tillader
udenders beskyttelse og opbevaring.

BEMARK! Brug aldrig en vad svejsemaskine.

BEMZARK! Peg aldrig metalslibestov eller -gnister mod udstyret.

Forsyningsnet

Alle almindelige elektriske enheder uden szerlige kredslgb genererer harmonisk strem ind i
forsyningsnet. Kraftige harmoniske stremstyrker kan medfgre tab og uregelmaessigheder i
visse typer udstyr.

MinarcMig 190 AUTO og 220 AUTO overholder kravene i IEC 61000-3-12.

Serienummer

Enhedens serienummer er anfort pa maerkepladen. Serienummeret ger det muligt at spore
produktets fremstillingsparti. Du kan fa brug for serienummeret ved bestilling af reservedele
eller planlaegning af vedligeholdelse.

Oversigt over maskinen

Netspaendingskabel

Hovedkontakt

Lynkobling til beskyttelsesgasslange
Svejsepistol og -kabel

Returklemme og -kabel

uhwnN =



2.6

Kabeltilslutninger

Nettilslutning

Maskinen er udstyret med et 3 m netspaendingskabel med stik. Tilslut netspaendingskablet til
nettet. Hvis du har behov for at montere en alternativ stiktype eller netkabel, skal du serge for
at dette udfgres af en autoriseret elektriker.

BEMARK! Den forngdne sikringsstarrelse er 16 A, traeg.

Hvis du bruger et forlaengerkabel, skal dets tvaersnit veere mindst lige sa stort som
netspaendingskablets (3 x 1,5 mm?). Det anbefales, at du bruger et 3 x 2,5 mm?
forleengerkabel. Forleengerledningen ma hgjst veere 100 meter lang.

Maskinen kan ogsa anvendes sammen med en generator. Generatorens minimumeffekt skal
veaere 4,5 kVA, og der anbefales 8,0 kVA for at bruge svejsemaskinen ved fuld kapacitet.

Returkabel

Svejsekredslgbets returkabel er allerede tilsluttet maskinen. Renger arbejdsemnets overflade,
og fastger returklemmen til arbejdsemnet, sa der oprettes en stremkreds.

Svejsepistol

Svejsepistolen er allerede tilsluttet maskinen. Svejsetrdden, beskyttelsesgassen og stremmen
fremfores til svejsningen inde i svejsepistolkablet. Nar du trykker pa svejsepistolens
aftraekker, gar beskyttelsesgastilferslen og svejsetradsfremfaringen i gang. Lysbuen taendes,
nar svejsetraden rerer svejseemnet. | pistolkablet er der en fabriksinstalleret tradliner, der
bedst egner sig til svejsning med svejsetrad af stal og CuSi. Den kan dog ogsa midlertidigt
bruges sammen med trade af rustfrit stal og aluminium. Dette anbefales dog ikke, da
friktionen er starre og svejsepraestationen derved reduceres. Det kan ogsa omsider fa
svejsetradsfremfaringen til at svigte.

Hvis du oftest bruger svejsetrad af aluminium eller rustfrit stal, anbefaler vi at skifte tradlineren
med en tilsvarende Kemppi type i plast, der egner sig bedre til materialet. Der henvises til
afsnittet Vedligeholdelse senere i denne brugsanvisning for instruktioner om, hvordan man
udskifter tradlineren.

Pistolhalsen kan drejes 360° og derved tilpasses forskellige svejsepositioner. Halsen er
tilsluttet via et standard hgjredrejet gevind. Serg altid for, at dreje halsen naesten helt ned til
bundgevindet. Det forhindrer beskadigelse og overophedning af halsen.

BEMARK! Hvis du har i sinde at bruge andet end 0,8 mm diameter svejsetrad af stdl, skal du
udskifte svejsepistolens kontaktspids, pistolliner og drivrulle, sé de passer sammen med den valgte
tykkelse og type svejsetrdd.



Beskyttelsesgas

Beskyttelsesgas bruges til at erstatte luft i lysbueomradet. Til trad af stél skal der

anvendes CO, (kuldioxid) eller en blanding af Ar (argon) og CO, som beskyttelsesgas.
Svejsepraestationen forbedres, nér der anvendes en gasblanding. Til trad af rustfrit stal skal
der anvendes en blanding af Ar og CO, (2 %) og til trdd af aluminium og CuSi ren argon.
Beskyttelsesgassens forngdne stremhastighed afhaenger af svejsepladens tykkelse og den
anvendte svejsestramstyrke. Maskinen leveres med en 4,5 m gasslange. Slut gasslangens
lynkoblingshunstik til maskinens hanstik. Slut den anden ende af gasslangen til gasflasken via
en passende og godkendt ettrins manometer, hvor udstremningshastigheden kan justeres.

BEMARK! Forsgg aldrig at lave en direkte tilslutning til en komprimeret gasflaske. Brug altid en
godkendt og afpravet reguleringsventil og flowmadler.

Tilslutning af gasslangen til en typisk reguleringsventil til svejsning

1. Tilslut slangen til svejsemaskinens lynkobling

2. Abn gasflaskens reguleringsventil

3. Mal gasstrammen

4.  Juster gasflowet med justeringsknappen (10-20 liter i minuttet)

BEMARK! Brug en beskyttelsesgas, der er egnet til svejseopgaven. Fastger altid gasflasken i en
opretstdende position enten i et specialfremstillet vaegstativ eller pd en flaskevogn. Luk altid
gasflaskens ventil efter svejsningen.



2.7 Svejsetrad

Maskinen leveres med svejsepistolen sluttet til den positive pol (+), der ger den egnet til
svejsning med massiv svejsetrad af stal, rustfrit stal, aluminium og CuSi uden yderligere
justeringer.

2.7.1 Udskiftning af tradrullesporet

Nar maskinen forlader fabrikken, er tradrullesporet indstillet til at svejse med svejsetrade pa
0,8-1,0 mm i diameter. Tradrullesporet skal udskiftes, hvis du bruger 0,6 mm tykt svejsetrad.

Udskiftning af tradrullesporet

1. Lesn trykreguleringsarmen.

Taend for maskinen med hovedkontakten.

Tryk pa svejsepistolens kontakt og placer tradrullen, sa laseskruen er klart synlig og let
tilgeengelig.

Sluk for strammen med hovedkontakten.

Losn trddrullens ldseskrue med en 3,0 mm unbrakonggle ca. en halv omdrejning.
Treek trddrullen af akslen.

Vend trddrullen om og genmonter den pd akslen helt ned til bunden. Sikrer dig, at skruen
sidder parallelt med det fladslebet omrade pa akslen.

Spaend tradrullens laseskrue.

9.  Luktrykreguleringsarmen igen.

LN
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2.7.2 lIseetning af svejsetrad

1. Abn svejsetradens kabinetder ved at trykke pa den orange derldsmekanisme og monter
svejsetradsrullen sa den roterer mod uret. Du kan bruge enten en 5 kg (diameter 200
mm) eller en 1 kg (100 mm) tradspole til svejsetrdden med MinarcMig ved at tilfgje eller
fierne 200 mm adapteren til tradrullen.

Pamonter tradrullens friktionsplade, 1as og fastger rullen.

Friger enden af svejsetraden fra rullen, men sgrg for hele tiden at holde godt fast i den.
Ret ca. 20 cm af tradenden ud og klip den over pa midten af det lige stykke.

Fil svejsetradens spidse ende

uhwn
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2.7.3

6.  Lesn trykreguleringsarmen, som derved dbner fremferingsmekanismen.

7.  Fersvejsetraden gennem tradfererroret til tradlineren inden i pistolkablet.

8.  Lukfremferingsgearet og fastger det med trykreguleringsarmen. Kontroller, at
svejsetraden kerer i tradrullesporet.

9.  Juster svejsetradens trykspaending med trykreguleringsarmen sa det ikke er hgjere
end midt pa skalaen. Hvis trykket er for hgjt, gar der metalfragmenter lgs fra tradens
overflade. Hvis trykket pa den anden side er for lavt, glider fremfgringsgearet, sa traden
ikke kan fremfgres og kere jeevnt.

10. Teend for svejsemaskinen.

11.  Tryk pa svejsepistolens kontaktr og vent, indtil svejsetraden kommer ud af
svejsepistolen.

12.  Luk dgren til tradkabinettet.

BEM/RK! Ndr svejsetrdden fares ind i svejsepistolen, er det vigtigt, at du ikke peger pistolen mod
andre, og at der ikke er genstande foran pistolen. Hold desuden fingrene pa afstand af tradrullerne,
da de kan komme i klemme mellem rullerne.

Skift af polaritet

Ved svejsning med nogle tradstyper anbefales det, at pistolen sluttes til -polen, og det er
derfor ngdvendigt at vende polariteten. Kontroller, at den anbefalede polaritet er angivet pa
svejsetradens emballage.

Afbryd maskinen fra lysnettet.

Gor terminaltilslutningerne synlige ved at bagje det beskyttende gummidaeksel veek fra
terminalerne.

Skru l3seskruerne af. £ndr ikke spaendingen af terminalmetrikker og spaendeskiver.

Byt kablerne om.

Spaend skruerne til maks. 5 Nm moment.

Seet gummidaekslet paigen. Gummidaekslet skal altid beskytte terminalerne under brugen.

N
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2.8 Knapper og indikatorlamper

MinarcMig 190 AUTO og 220 AUTO-betjeningspanel

AUTOMATIC
MANUAL

MATERIAL

026878

O KEMPPI

Maskinens betjeningspanel i automatisk funktion

1. Knap til regulering af svejsestreamstyrke (automatisk funktion ) ELLER knap til regulering
af tradfremferingshastighed (manuel funktion)

Knap til indstilling af lysbuelaengden (automatisk funktion ) ELLER knap til indstilling af
svejsespaendingen (manuel funktion )

Standby-indikatorlampe, maskinen "ON”

Indikatorlampe for overophedning

Knap til funktionsvalg

Knap til valg af materiale (automatisk funktion )

Display

| automatisk funktion justeres svejsestremstyrken afhaengig af svejseemnets tykkelse.
Desuden har maskinen en indstilling for lysbuelaengden i automatisk funktion, der ogsa
pavirker svejsessmmens overfladeform. Der er fire valgmuligheder for tradmaterialet i
automatisk funktion, og du kan gennemse disse med knappen for valg af trddmateriale. |
manuel funktion justeres tradfremfgringshastigheden og svejsespaendingen hver for sig. Du
kan skifte funktion med knappen for funktionsvalg. Bemaerk, at valg for tradmateriale- eller
pladetykkelse, der foretages i automatisk funktion, ikke gaelder i manuel funktion.

Indikatorlamperne indikerer standby pa maskinen og informerer om en mulig overskridelse
af en svejseintermittensens temperaturgraensevaerdi. Nar du teender for maskinen, lyser

en gren standbylampe. Hvis maskinen nar intermittensgraensevaerdien under svejsningen
eller netspaendingen er for lav eller for hgj, afbrydes svejsedriften automatisk, og den gule
overophedningslampe bliver taendt. Lampen slukker, nar maskinen er kolet ned og er klar
til brug igen. Serg for, at der er tilstraekkelig plads omkring maskinen, sa frisk luft frit kan
cirkulere ind og ud af maskinen og kgle den.

ounscw N

N

BEMARK! Maskinen skal altid startes og afbrydes med hovedkontakten. Brug aldrig veegstikket!

11
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2.8.1

2.8.2

Display i automatisk funktion
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Maskinens display i automatisk funktion

Materialetykkelse

Indikator for visuel materialetykkelse og svejsefugeform
Driftsfunktionsreference

Valg af materiale

Anbefalet beskyttelsesgas og traddiameter

Diagram for tradfremfaering

Svejseveerdier: Trddfremferingshastighed, svejsespaending og svejsestremstyrke

MinarcMig indstiller automatisk svejsemaskinen ud fra dine indtastede indstillinger for
pladetykkelse i mm, svejseform og materialetype. Diagrammet for materialetykkelse viser den
valgte pladetykkelse, der skal svejses. Din maskine er automatisk indstillet til at svejse efter
disse parameterinput.

Nar du foretager dine valg, vil du se, at de viste parametre andres. Nar du for eksempel
justerer streamstyrken/pladetykkelsen, vil du se diagrammet, der angiver pladetykkelsen, blive
tykkere eller tyndere.

Den valgte driftsfunktion og materialetype vises ogsa pa displayet. Pa displayet ses desuden
en anbefaling af, hvilken beskyttelsesgas og svejsetraddiameter, der skal anvendes til det
pagaeldende materiale. Under svejsningen viser det grafiske display, at tradfremfgringen er
aktiv og tradfremfgringens hastighed. Af alle svejseparametrene er det kun svejsetradens
fremferingshastighed, der er synlige pa displayet konstant. Svejsespaendingen og
svejsestremstyrken er kun synlig pa displayet under svejsningen. De sidst anvendte veerdier
bliver staende pa displayet, indtil svejsningen genoptages, eller parameterindstillingerne
2endres.

NouswnN =

Ved justering af lysbuelzengden, svejseformen eller spaendingsstyringen ses der pa displayet
en sammenlignende skala (-9...0...9), som forsvinder pa displayet efter en forudindstillet
tidsperiode, efter indstillingen er foretaget.

Regulering af svejsestramstyrke i automatisk funktion

Justering af svejsestromstyrken efter pladetykkelsen pavirker samtidigt bade
tradfremfaringens hastighed og stremstyrken, der tilfgres til svejsetraden. Dette er et godt
udgangspunkt for svejsning under forskellige driftsforhold. Dog kan svejsesemstypen og
rodspalten pavirke, hvor stor stremstyrke, der er brug for. Veelg den korrekte svejsestromstyrke
pa knappen for stramstyrke samtidig med, at du ser pa displayet for kantsemmen og
indikatorlampen for pladetykkelse. Hvis kantsemmens plader har en anden tykkelse, skal du
bruge deres gennemsnitsvaerdi som en standardparameter og lave en testsvejsning. Displayet
for pladetykkelse er angivet i millimeter og med svejsetrade i stal og rustfrit stal baseret pa

en svejsetraddiameter pa 0,8 mm. Nar der bruges en 0,6 mm svejsetrad, skal knappen for
svejsestrgmstyrken indstilles en anelse hgjere end den anvendte pladetykkelse og tilsvarende
lavere ved brug af 0,9-1,0 mm trade. Med trad af aluminium er svejsestremstyrkeindstillingen
baseret pa en traddiameter pa 1,0 mm.



2.8.3 Indstilling af lysbueleengden i automatisk funktion

Knappen til indstilling af lysbueleengde/svejseform/spaending justerer lysbuelzengden til
enten at vaere kortere eller leengere, og pavirker svejsetemperaturen. En kortere lysbue

er koldere, og en laengere lysbue er varmere. Knappen til indstilling af lysbuelaengden
pavirker desuden lysbuens svejseegenskaber og svejsesprajt ved forskellige kombinationer
af svejsetrdddiameter og beskyttelsesgasser. Lysbueindstillingen er inden for -9...0...9:
minusveerdier gor buen kortere og plusvaerdier gor den lzengere. Lysbueindstillingen er
forudindstillet til 0, som i de fleste tilfaelde er en egnet grundindstilling.

Hvis svejsningen “pglser’r for meget, er lysbuen for kort eller kold. Indstil da lysbuen, sa den
bliver leengere eller varmere ved at dreje knappen med uret.

Hvis du derimod vil svejse med en koldere lysbue for at undga, at braende igennem
grundmaterialet, skal lysbuen gares kortere ved at dreje knappen mod uret. Du kan ogsa
justere svejsestramstyrken hvis ngdvendigt.

Ved indstilling af lysbueleengden aendres visningen for tvaersnittet af svejsessmmen pa
maskinen tilsvarende og bliver enten mere konkav, flad eller konveks.

BEMARK! Ndr der svejses farste gang, anbefaler vi, at lysbuelsengden indstilles til 0.

2.8.4 Display i manuel funktion

" MANUAL ———8™ 1.

,—————_2.

%

|

=S
5

N\,
- C deo
|:‘

|
|
|
> <

1. Driftsfunktion

2.  Diagram for tradfremfgring

3. Svejseveerdier: tradfremfaringshastighed, svejsespaending og svejsestremstyrke

Den valgte driftsfunktion 'Manuel' bekraeftes pa displayet. Under svejsningen ses
tradfremfaringshastigheden pa diagrammet herfor. Tradfremfgringshastigheden er

den eneste svejseparameter, som bliver vist konstant pa displayet. Ved indstilling af
svejsespaendingen bliver indstillingen for spaendingen vist pa displayet, og den faktiske
veerdi bliver kun vist under svejsningen. Svejsestremstyrken er kun synlig pa displayet under
svejsningen. Veerdierne for den faktiske svejsespaending og svejsestramstyrke bliver fortsat
vist pa displayet efter svejsningen, indtil svejsearbejdet genoptages, eller indstillingerne
andres.
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2.8.5

2.9

Lysbuedynamik

" MANUAL

MANUAL

e ——

%

y

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

I manuel funktion kan du vaelge mellem to forskellige indstillinger af lysbuedynamik. Tryk

pa knappen for Manuel funktion én gang for at forvaelge enten lysbuedynamikveerdi | eller
-veerdi Il. Et skift mellem indstilling | og Il vil justere kortslutningsegenskaberne, sa de passer til
forskellige svejseanvendelser.

Justeringer i manuel funktion

I manuel funktion justeres bade tradfremfaringshastigheden og spaendingen hver for sig.
Svejsestramstyrke og -effekt defineres afhaengig af svejsetradshastigheden. De gnskede
lysbue- og svejseegenskaber kan opnas ved at indstille spaendingen.

MIG/MAG-svejsning

BEMZRK! Svejserag kan vaere farligt for helbredet. Sorg for, at der er rigelig ventilation under
svejsningen! Se aldrig pa lysbuen uden at bruge et ansigtsveern, der er specielt beregnet til
lysbuesvejsning! Beskyt dig selv og dine omgivelser mod lysbuen og braendende varme svejsesprajt!

BEMARK! Brug altid beskyttelsestaj, -handsker, ansigts- og gjenvaern, der er beregnet til svejsning.
Det anbefales, at du foretager nogle svejsegvelser, for du begynder at svejse pa dit primaere
arbejdsemne.

BEMARK! Arbejdsemnet vil veere meget varmt. Beskyt hele tiden dig selv og andre.

Du kan starte svejsningen efter du har foretaget de forngdne forberedelser, der er beskrevet i
denne brugsanvisning.
Du sgrger for, at MinarcMig-udstyret er korrekt klargjort og indstillet til materialetypen og
semmen, der skal svejses, vil du opna svejseresultater af ekstrem hgj kvalitet.
- Sikre dig, at der vaelges den korrekte type og starrelse svejsetrad til arbejdsemnet.
- Sikre dig, at der monteres den korrekte tradliner og kontaktspidssterrelse pa
svejsepistolen.
- Sikre dig, at der er tilsluttet den korrekte type beskyttelsesgas, og at flowhastigheden
indstilles, for du begynder at svejse.
- Sikre dig, at returklemmen er fastgjort til arbejdsemnet.
- Sikre dig, at du bruger det korrekte sikkerhedsudstyr, for du begynder at svejse -
herunder: egnet “svejsetgj”, det korrekte ansigtsveern med en passende farve svejsefilter,
egnede svejsehandsker og nar det er ngdvendigt, en svejsemaske.

BEMARK! Lees venligst afsnit 1.2.2, for du gdr videre.



Nar du har kontrolleret, at MinarcMig er korrekt forberedt til den forestaende svejseopgave, og
at du har det forngdne beskyttelsesudstyr pa, er du parat til at pabegynde svejsningen.
MIG/MAG-svejsning kan udfgres lodret faldende, vertikalt og under-op: enten fra hgjre mod
venstre (hgjrehandsoperatarer) eller fra venstre mod hajre (venstrehandsoperaterer)

Farst rettes svejsepistolens dyse ned mod et gvelsesarbejdsemne. Pistoldysen skal vaere ca.
15 mm vaek fra arbejdsemnets overflade og svejsesem. Hvis der skal svejses en T-kantsgm,
skal pistolen holdes i en vinkel af 45 grader og 90 graders semmen gennemskaeres pa
midtpunktet. Start ved semmens hgjre side (gaelder kun for hgjrehandsoperatarer) og hold
pistolen tilbage en anelse sa pistoldysen vender fremad mod arbejdsemnets midte. Dette
kaldes 'skubbeteknikken' og er egnet til de fleste anvendelser.

Tryk pa svejsepistolens kontakt. Det far svejsetraden til at bevaege sig fremad, der sker en
kortslutning, hvorefter lysbuen dannes. Mens du fortsat trykker pa pistolkontakten, vil et
smeltet svejsebad begynde at forme sig. Far pistolen fremad pa kontrolleret vis og med
en kontrolleret bevaegelseshastighed. Ikke for hurtigt og ikke for langsomt. Forudsat, at
du har indstillet din MinarcMig maskine korrekt, vil din svejseeffekt veere korrekt indstillet
til materialetykkelsen og -typen, og kvaliteten af din svejseaflejring afhaenger nu af dine
feerdigheder og din teknik.

Den resulterende svejseaflejring, bredden og formen, skal se ens ud og vaere af samme
kvalitet. Hvis du svejser for hurtigt, kan svejsebadet veere for tyndt eller endda afbrudt. Prav
at nedsaette din beveegelseshastighed en anelse og oprethold en jeevn tilgang til semmen.
Hvis du svejser for langsomt, kan svejseaflejringen blive for tung, der kan fa arbejdsemnet til
at overophede og muligvis breende et hul i pladen. | denne situation er det muligt at opna
et godt resultat ved blot at ege den fremadgdende bevaegelseshastighed, men det kan ogsa
blive ngdvendigt at reducere streamstyrkeindstillingen en anelse for at opnd det gnskede
resultat.

Som er tilfeeldet med alle hdndvaerksmaessige feerdigheder - @velse gor mester! Yderligere
information www.kemppi.com > Welding ABC.
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2.10 Brug af skulderremmen

Brug og pdsaetning af skulderremmen

Maskinen leveres med en skulderrem af stof og et seet metalclips. Skulderremmen kan bruges
som en bekvem og behagelig made at transportere bade maskinen og kabelsattet pa. Der er
to identiske metalclips. Fastger én clips til hver metal baeregsken gverst pa maskinen. Juster
skulderremmen, sa den har en behagelig leengde. Maskinen kan nu baeres.

Hvis du ogsa @nsker at transportere og fastgere kabelsaettet, kan kabelbundtet placeres

hen over remmen som vist, hvorefter remmen og den tiloversblevne clips feres hen over
kabelbundtets averste del og fastgares til den allerede fastgjorte bagerste clips. Da maskinens
vaegt holdes af remmen, er kabelsaettet spaendt godt fast og parat til at blive transporteret.

BEMARK! Maskinen bor ikke bruges, ndr den haenger i skulderremmen.



3.1

VEDLIGEHOLDELSE

BEMZRK! Veer forsigtig ved hdndtering af elektriske kabler!

Ved vedligeholdelse af enheden skal man tage brugshyppigheden og arbejdsmiljoet i
betragtning. Nar enheden anvendes korrekt og den serviceres regelmaessigt, undgar du
ungdvendige driftsforstyrrelser.

Daglig vedligeholdelse

- Fjern svejsesprojt fra svejsepistolens spids og tjek maskindelenes tilstand. Udskift
omgaende beskadigede dele med nye dele. Brug kun originale Kemppi reservedele.

« Udskift omgaende beskadigede isoleringsdele med nye dele.

+ Unders@g, om svejsepistolens og returkablets tilslutninger er fastspaendte.

« Kontroller beskaffenheden af netspaendings- og svejsekablet, og udskift beskadigede
kabler.

« Kontroller beskaffenheden af net- og svejsekabler, og udskift beskadigede kabler.

« Seorg for, at der er tilstraekkelig med plads omkring enheden til ventilation.

3.2 Vedligeholdelse af tradveerket

Svejsepistolens og trddlinerens dele

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)

Servicer tradvaerket mindst hver gang en ny rulle trad isaettes.
« Kontroller tradrullens spor for slitage, og udskift tradrullen, nar det er ngdvendigt.
+ Renger omhyggeligt svejsepistolens tradliner med tor trykluft.

BEMARK! Ndr der anvendes trykluftpistoler, skal du serge for at bruge egnet sikkerhedsudstyr
herunder egnet arbejdstaj, handsker og gjenveern. Peg aldrig trykluftpistoler eller linerens
endeflade mod din hud, dit ansigt eller andre taet omkring dig.
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3.2.1 Rensning af tradlineren

Trykket pd trddrullerne fierner metalstev fra svejsetradens overflade, som dernaest passerer
videre til tradlineren inde i pistolkablet. Hvis lineren ikke renses, bliver den efterhanden
tilstoppet, som forgger friktionen og haemmer trddfremfgringen og svejsningens kvalitet. Det
vil til sidst fa trddfremfaringen til at svigte. Rens lineren pa felgende made:

1.

2.
3.
4,

Afmonter svejsepistolens gasdyse, kontaktspids og dysestamme.

Ved hjeelp af en trykluftpistol blaeses tor og filtreret trykluft igennem tradlineren.

Blaes traddvaerket og tradhuset med trykluft.
Montersvejsepistolensdeleigen.Spaendkontaktspidsenogkontaktspidsensadapterhardt.

3.2.2 Udskiftning af liner

| dette afsnit beskrives udskiftning af lineren.

Udtagning af lineren

1.
2.

o w
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Ret svejsepistolkablet ud.
Udtag tradspolen og svejsetraden fra tradboksen og svejsepistolen.

Udtag startkablets stik.

Lasn ldseskruen til trddhjulet med en 3 mm unbrakonggle, og aftag trddhjulet. Tryk pa
svejsepistolens kontakt for at skaffe tilstraekkelig adgang til skruen, og drej trddhjulet, sa
tradhjulets monteringsbolt peger opad (mod maskinens top).

Lasn styrergrets monteringsbolt med en Torx skruetraekker (T10), og aftag styreraret.
Aftag linerens endematrik.

Udtag lineren Traek farst lineren ud af svejsepistolen ved at fare linerens ende (med
konussen) gennem styrergrets dbning.



Montering af spirallineren
1. Kontroller, at kablet til svejsepistolen er rettet ud.
2. Aftag gaskop, kontaktdyse og dysestamme fra svejsepistolen.

3. Ferforst den nye liner gennem styrergrets dbning ind i svejsepistolen, til konussen i
enden af lineren er i korrekt position (til den stopper).
4.  Paseet linerens endematrik og tilspeend den med en 10 mm fastnggle.

5. Klip lineren, sa der star 10 mm overskydende liner tilbage malt fra isolatorringen.
Fil enden pa lineren. Efterlad ikke grove indadvendte kanter, der kunne beskadige
svejsetraden.

Seet dysestammen kontaktspidsen og gaskoppen tilbage pa plads.

Seet tradhjulet tilbage pa plads.

Seet styrergret tilbage pa plads.

0. Tilslut startkablets stik igen.

o

= 0 ® N
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Montering af DL Chili lineren
1. Kontroller, at kablet til svejsepistolen er rettet ud.
2. Aftag gaskop og kontaktdyse fra svejsepistolen.

3. Ferden nye liner gennem styrergret dbning ind i svejsepistolen, til den standser ved
pistolens ende (dysestammen).

4. Afmal 10 mm overskydende liner, og afmaerk punktet.
5. Treklineren midlertidigt tilbage og ud, og skaer lineren over ved maerket.

20  MinarcMig 190 AUTO, 220 AUTO
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Tag konussen af det afskarne stykke liner, og monter den pa enden af den afkortede
liner. Tilspaend konussen, sa enden pa lineren flugter med enden pa konussen.

For den nye liner ind i svejsepistolen, til den standser ved pistolens ende (dysestammen).
Paseet linerens endemgtrik og tilspeend den med en 10 mm fastnegle.

Seet kontaktdysen og gaskoppen tilbage pa plads.

Seet tradhjulet tilbage pa plads.

Seet styrereret tilbage pa plads.
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3.3

3.4

Fejlfinding

Problemets arsag

Traden bevaeger sig ikke, eller ~ Tradruller, tradliner eller kontaktspidser er defekte
tilsatstraden sammenfiltres  « Kontroller, at trddmekanismens justeringer ikke er for stramme eller for lgse.
« Kontroller, at tradrullesporet ikke er for slidt.
- Kontroller, at tradlineren ikke er blokeret.
« Kontroller, at kontaktspidsen og tradlineren er egnet til den anvendte dimension af

svejsetrad.
« Kontroller, at kontaktspidsen ikke er blokeret af sprajt, og at hullet ikke er lukket eller
beskadiget
Indikatorlampen, maskinen  « Maskinen har ikke en netspaendingslampe
'ON’, lyser ikke « Der er ikke tilsluttet strom til maskinen

« Kontroller forsyningssikringerne
« Kontroller netkablet og stikket

Darlige svejseresultater Svejsekvaliteten pvirkes af flere faktorer
- Kontroller, at trdden fremfares konstant
« Kontroller indstillingerne for svejsestramstyrken og lysbuelaengde
- Kontroller indstillingen for valg af materiale
- Kontroller, at returklemmen er fastgjort korrekt, at kontaktpunktet er rent, og at bade
kabel og tilslutninger er intakte
- Kontroller, at beskyttelsesgassen er egnet til det anvendte svejsetradmateriale
« Kontroller, at der stremmer beskyttelsesgas fra svejsepistolens spids
« Netspaendingen er ustabil, for lav eller for hgj

Overophedningslampen lyser ~ Maskinen er overophedet
Det indikerer normalt, at enheden har naet dens maksimale driftstemperatur. Termostaten er
blevet aktiveret, hvorved svejsestrammen afbrydes. Lad enheden kele af, hvorefter maskinen
automatisk genindstilles og svejsningen kan genoptages.
« Sikre dig, at keleluften ikke er blokeret.
« Hvis maskinens intermittens er blevet overskredet, skal du vente, indtil indikatorlampen

slukker.

Under bestemte omstaendigheder kan denne indikatorlampe ogsa indikere, at der er udsving
i forsyningsspandingen.
For lav eller for hgj forsyningsspanding.

Hvis maskinen funktionsfejl ikke afhjeelpes med ovenstdende tiltag, skal Kemppi-forhandleren
kontaktes.

Opbevaring

Opbevar enheden pa et rent og tert sted. Beskyt den mod regn og mod direkte sollys i
temperaturer pa over +25 °C.

Bortskaffelse af maskinen

Elektrisk udstyr ma ikke bortskaffes sammen med almindeligt affald!

Med henvisning til det europaeiske direktiv 2002/96/EC vedragrende bortskaffelse af elektrisk
og elektronisk affald samt direktivets implementering i de nationale love skal alt elektrisk
udstyr, der ndr slutningen af sin levetid, indsamles separat og bringes til en miljgmaessigt
forsvarlig genbrugsstation.

Udstyrets ejer er forpligtet til at aflevere en udgaet enhed til et regionalt opsamlingssted
efter instruktioner fra de lokale myndigheder eller fra en repraesentant for Kemppi. Ved at
overholde dette europaeiske direktiv er du med til at forbedre miljget og befolkningens
sundhed.



4.

BESTILLINGSNUMRE

MinarcMig 190 AUTO
MinarcMig 190 AUTO AU
MinarcMig 220 AUTO
MinarcMig 220 AUTO AU
Svejsepistol GC 223 G MIM 3M
Returkabel og -klemme
Beskyttelsesgasslange
Skulderrem

inkluderer pistol, kabler, gasslange og skulderrem
inkluderer pistol, kabler, gasslange og skulderrem
inkluderer pistol, kabler, gasslange og skulderrem
inkluderer pistol, kabler, gasslange og skulderrem
3m

3m

45m

Sliddele til tradfremferingsmekanisme

Tradrulle

Trykrulle

Bagerste tradrulle
Dele til tradspolenav
Spoleflange

Fjeder

Tradspolelds

Sliddele til GC223GMIM3 pistol

Gaskop

Isolatorbgsning for gaskop
Kontaktspids M6
Kontaktspids M6
Kontaktspids M6
Kontaktspids M6
Dysestamme
Isoleringsring til hals
Indlgbsstyrerar
Trédlinere

Beskyttelse mod bgjning

GC til montering af et ekstra
handtag

0,6-1,0mm

0,8-1,0 mm, rulleteret

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

1,0mm

0,6-1,0 mm (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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TEKNISKE DATA

MinarcMig 190 AUTO

Netspanding

Netspaending (AU)

Tilsyneladende effekt ved maks. strom
Forsyningsstram

Primarkabel
Sikring
Ydeevne 40 °C

Svejseomrade

Tomgangsspanding
Tomgangseffekt

Speendingstrin

Effektfaktor ved maks. stramstyrke
Virkningsgrad ved maks. stramstyrke
Svejsetrade o

Reguleringsomrade for tradhastigheden

Tradspole
Beskyttelsesgasser

Udvendige dimensioner
Vaegt

EMCklasse
Kapslingsklasse
Driftstemperatur
Opbevaringstemperatur

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

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

20 % ED l1max
100 % ED lveff
HO7RN-F
type C
35%ED

60 % ED

100 %

Fe massiv trad
Fe rortrad

Ss

Al

Cusi

maks. g

LxBxH
inkl. pistol og kabler 3,0 kg

230V+15%

230V -240V£15%
190 A/6 kVA

243A

12,0A
3G1,5(1,5mm2,3 m)
16 A

190 A/23,5V

140 A/21V

100 A/19V
20A/15V-190A/26V
74V

12W

0,1V

0,99

84%

0,6—-1,0mm
0,8-1,0mm
0,8-1,0mm

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

200 mm/5 kg

€0,, Ar + 8-25% (0,,
Ar+2% (0, Ar

450x 227 x 368 mm
14,2 kg

A

P23

-20...+40°C
-40...4+60 °C



MinarcMig 220 AUTO

Netspaending

Netspaending (AU)

Tilsyneladende effekt ved maks. stram
Forsyningsstrgm

Primeerkabel
Sikring
Ydeevne 40 °C

Svejseomrade

Tomgangsspanding
Tomgangseffekt

Speendingstrin

Effektfaktor ved maks. stramstyrke
Virkningsgrad ved maks. stramstyrke
Svejsetrade o

Reguleringsomrade for tradhastigheden

Tradspole
Beskyttelsesgasser

Udvendige dimensioner
Veegt

EMCklasse
Kapslingsklasse
Driftstemperatur
Opbevaringstemperatur

Normer

IEC 60974-1

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

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

20 9% ED l1max
100 % ED lreff
HO7RN-F

gG, langsom

20% ED

60% ED

100 % ED

Fe massiv trad
Fe rortrad

Ss

Al

Cusi

maks. o

LxBxH
inkl. pistol og kabler 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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