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1.1

EINLEITUNG

Allgemeines

Wir gratulieren Ihnen zu Ihrer Wahl eines Drahtvorschubgerats des Typs,,MinarcTig"
Bei korrekter Verwendung kénnen Kemppi's Produkte lhre Schwei3produktivitat
erheblich erhohen und Uber viele Jahre wirtschaftlich genutzt werden.

Diese Betriebsanleitung enthalt wichtige Informationen zur Benutzung, Wartung
und Sicherheit lhres Produkts von Kemppi. Die technischen Daten des Geréts
finden Sie am Ende der Anleitung.

Bitte lesen Sie diese Betriebsanleitung sorgfaltig durch, bevor Sie die Ausriistung
zum ersten Mal einsetzen. Zu Ihrer eigenen Sicherheit und der lhres Arbeitsumfelds
beachten Sie bitte insbesondere die Sicherheitshinweise in dieser Anleitung.

Bitte setzen Sie sich mit Kemppi Oy in Verbindung, wenn Sie weitere Informationen
Uiber die Produkte von Kemppi erhalten méchten. Sie kénnen sich auch gerne von
einem durch Kemppi autorisierten Fachhédndler beraten lassen, oder besuchen Sie
einfach unsere Webseite unter www.kemppi.com.

Anderungen der in dieser Betriebsanleitung aufgefiihrten Spezifikationen bleiben
vorbehalten.

Wichtige Hinweise

Bemerkungen in diesem Handbuch, denen besondere Aufmerksamkeit
geschenkt werden muss, um die Gefahr von Personen- und Sachschdden zu
minimieren, sind mit dem Vermerk , HINWEIS!” gekennzeichnet. Lesen Sie diese
Abschnitte sorgfaltig durch und folgen Sie den entsprechenden Anweisungen.

Haftungsausschluss

Alle Bemiihungen wurden unternommen, um die Richtigkeit und Vollstandigkeit
der in dieser Betriebsanleitung enthaltenen Angaben zu gewéhrleisten,

sodass Kemppi fiir Fehler oder Auslassungen nicht haftbar gemacht werden
kann. Kemppi behilt sich jederzeit das Recht vor, die Spezifikationen des
beschriebenen Produkts ohne vorherige Ankiindigung zu @ndern. Ohne
vorherige Genehmigung von Kemppi darf der Inhalt dieser Anleitung weder
kopiert, aufgezeichnet, vervielfaltigt noch Gbertragen werden.
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1.3

Maschineneigenschaften

Bei den Maschinen der Reihe MinarcTig handelt es sich um kompakte und
robuste GleichstromschweiBmaschinen fiir das MMA- und WIG-Schweil3en.
Trotz ihrer hohen Ausgangsleistung besitzen diese SchweilBmaschinen ein
erstaunlich geringes Gewicht und kdnnen somit leicht durch die Arbeitsstatte
getragen werden - entweder am eingegossenen Tragegriff oder mit Hilfe des
Schultergurts.

Die Modelle 180 und 180 MLP kénnen in einem normalen Lichtstromnetz
verwendet werden, d.h. in einem Einphasennetz. Fiir die Modelle 250 und 250
MLP ist ein Dreiphasennetz erforderlich.

Uber das Schwei3en

Bei den SchweiBmaschinen der Reihe MinarcTig handelt es sich um
Prazisionswerkzeuge, mit denen Sie unter Einhaltung der korrekten Arbeitsablaufe
stets in der Lage sind, hochwertige Schweif3ergebnisse zu erzielen. Die Qualitat
der SchweiBarbeit ist jedoch nicht nur von der Maschine selbst abhangig. Die
personliche fachliche Kompetenz, die Hilfsgerédte, die Verschlei3teile und die
korrekt abgesicherte Stromversorgung spielen auch eine entscheidende Rolle.

Der Schweif3vorgang kann beginnen, sobald sich ein elektrischer Lichtbogen
zwischen der Schweil3elektrode und dem Werkstlick aufgebaut hat. Die
SchweiBarbeit kann jedoch erst durchgefiihrt werden, nachdem die Ausriistung
ordnungsgemaB eingerichtet wurde, einschlie3lich der Verbindung des
Lichtstromnetz mit dem Werkstiick. Durch diese Verbindung wird der
Schweif3stromkreis geschlossen und der Schweif3strom kann flieBen. Vergewissern
Sie sich, dass die Masseklemme an dem zu schwei3enden Werkstlick befestigt und
die Kontaktflache sauber sowie frei von Farbe und Lack ist.

MMA-Schweilen

Das Prinzip des MMA-Schweil3verfahrens ist einfach. Eine beschichtete
Schweilelektrode wird mit dem Werkstiick kurzgeschlossen und der entstehende
elektrische Lichtbogen erzeugt ein Schmelzbad, in dem der Elektrodendraht
schmilzt. Die Ummantelung der Elektrode verbrennt, wodurch sich Schlacke bildet
und eine Schutzgasatmosphare entsteht, um das fliissige Schweif3bad direkt

vor atmospharischen Schwebstoffen zu schiitzen. Die Schlacke flie3t auf das
geschmolzene SchweiSbad und verfestigt sich auf der Oberflache des entstehenden
SchweilBwulstes, wodurch die sich abkiihlende Schwei3naht geschiitzt wird.

Die Elektrode wird langsam entlang der Schweil3fuge gefiihrt. Die
Laufgeschwindigkeit ist direkt proportional zur Gré3e der Elektrode und

zum gewahlten SchweiB3strom. Schlieflich wird die Schlacke mit einem
Schlackenhammer entfernt, um die Schwei8naht offen zu legen (tragen Sie hierbei
immer eine Schutzbrille).

WIG-Schweif3en

Beim WIG-Schweif3en wird der Schweil3lichtbogen zwischen einer nicht
verbrauchbaren Wolframelektrode und dem Werkstiick gebildet. Der entstehende
heil3e Lichtbogen schmilzt das Werkstiick, um ein Schmelzbad zu bilden, in

dem ein Zusatzwerkstoff mit ahnlicher Legierungszusammensetzung langsam
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geschmolzen wird. Das flissige Schweibad und der Zusatzwerkstoff sind
durch ein inertes Schutzgas vor schadigenden atmosphdarischen Schwebstoffen
geschiitzt. Das Schutzgas stromt in einer Geschwindigkeit von 8-15 Litern

pro Minute aus der Keramikdise des WIG-Schweif3brenners. (Gasflussregler,
Strémungsmesser und Schutzgas (reines Argon) sind nicht im Lieferumfang
enthalten.)

EINSATZ DER MASCHINE

Vor der Inbetriebnahme

Die Verpackung der MinarcTig-Schweimaschine ist zweckmaBig und recycelbar.

Vergewissern Sie sich jedoch immer, dass die Ausriistung wahrend des
Transports nicht beschéddigt wurde. Transportschdaden miissen dem Lieferanten
unverziiglich mitgeteilt werden. Packen Sie die Maschine in diesem Fall nicht
aus. Uberpriifen Sie vor der Inbetriebnahme zudem, ob alle bestellten Artikel
zusammen mit ihren Betriebsanleitungen mitgeliefert wurden.

Transport
Die Schweifmaschine sollte in aufrechter Position transportiert werden.

Umgebung

Die Maschine ist fiir den Einsatz in Innenrdumen und im Freien ausgelegt.
Bei Einsdtzen im Freien muss sie vor schwerem Regen und direkter
Sonneneinstrahlung geschiitzt werden. Lagern Sie die Maschine in einer
trockenen und sauberen Umgebung und schiitzen Sie sie wahrend

der Verwendung und Lagerung vor Sand und Staub. Die empfohlene
Betriebstemperatur betrdgt -20 bis +40°C.

Stellen Sie die Maschine auf eine Oberflache, auf der sie nicht der Warme/Hitze
ausgesetzt ist, die von hei3en Flachen abgegeben wird und vor Funken sowie
Schweilspritzern geschiitzt ist. Sorgen Sie fiir einen ungehinderten Luftstrom zu
und von der Maschine.
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Gesamtansicht der SchweiBmaschine

Schweil3brenner

Massekabel und Masseklemme

Hauptschalter

Netzkabel (die Abbildung zeigt die MinarcTig 180)
Anschluss fiir den Schutzgasschlauch

A wWwN -

Verteilnetz

Alle gebrauchlichen elektrischen Gerate ohne besondere Stromkreise
erzeugen Oberschwingungsstrome, die in das Verteilnetz flieBen. Hochgradige
Oberschwingungsstrome kdnnen Verluste verursachen und andere
Ausriistungsgegenstande storend beeinflussen.

MinarcTig 180, 180MLP:

ACHTUNG: Diese Ausristung erfillt nicht die Anforderungen der Norm
IEC 61000-3-12. Wenn sie an einem 6&ffentlichen Niederspannungsnetz
angeschlossen werden soll, liegt es in der Verantwortung des Installierers
oder Benutzers der Ausriistung, ggf. nach Ricksprache mit dem
Verteilnetzbetreiber dafiir zu sorgen, dass die Ausriistung angeschlossen
werden kann.

MinarcTig 250, 250MLP:

Diese Ausriistung erfiillt die Anforderungen der Norm IEC 61000-3-12 unter der
Voraussetzung, dass die Kurzschlussleistung Ssc an der Schnittstelle zwischen
der Stromversorgung des Benutzers und dem &ffentlichen Versorgungsnetz
groBer als oder gleich 1,5 MVA ist. Es liegt in der Verantwortung des
Inbetriebnehmers oder Benutzers der Ausriistung, ggf. nach Ricksprache mit
dem Verteilnetzbetreiber dafiir zu sorgen, dass die Ausriistung ausschlieBlich
an einer Stromversorgung mit einer Kurzschlussleistung Ssc von mindestens 1,5
MVA angeschlossen wird.
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Kabelanschliisse

Anschluss ans Hauptversorgungsnetz

Die Schweifmaschine ist mit einem 3,30 m langen Netzkabel mit Stecker
ausgestattet. Schlieflen Sie die Maschine lber das Netzkabel an ein
Einphasennetz an.

Die MinarcTig 250 wird mit einem 5 Meter langen Netzkabel ohne Stecker
geliefert.

HINWEIS! Uberpriifen Sie, ob die SicherungsgréBe mit der Angabe in

den technischen Daten (ibereinstimmt. Das Netzkabel darf nur von
einem Elektroinstallateur oder einem Elektrounternehmen mit einem
Netzstecker versehen werden, der bzw. das fiir derartige Arbeiten befugt
ist.

Wenn Sie ein Verldngerungskabel verwenden, sollte sein Querschnitt mindestens
so grof3 sein wie der des Netzkabels, das an der Schweimaschine angeschlossen DE
ist. Verwenden Sie keine Verldngerungskabel mit einer Linge von mehr als 50
Metern.

Wenn Sie einen Einphasengenerator verwenden, muss seine Mindestleistung 3,5
kVA betragen. Seine empfohlene Leistung betragt 7,0 kVA, um die Maschine bei
Hochstleistung einsetzen zu kdnnen.

Bei der Verwendung eines Generators sind die Beschrankungen des
Generatortyps und der -leistung zu berlicksichtigen. Fiir den fehlerfreien Betrieb
einer dreiphasigen Maschine ist ein entsprechender Hochleistungsgenerator
erforderlich. Die empfohlene Leistung betrdagt mehr als 15 kVA.

Massekabel

Schliefen Sie das Massekabel beim MMA-Schwei3en an den Minuspol und beim
WIG-Schweif3en an den Pluspol an.

Reinigen Sie die Werkstlickoberflache vor der Schweiflarbeit und befestigen Sie
die Masseklemme am Werkstlick, sodass ein geschlossener und stérungsfreier
SchweiBstromkreis aufgebaut wird.

Schwei3brenner (WIG)

Der Schwei3brenner dient der Versorgung des Werkstlicks mit Schutzgas und
elektrischer Lichtbogenenergie. Wenn Sie den Schalter am Schwei3brenner
driicken, beginnt das Schutzgas zu stromen und baut sich der Lichtbogen auf.
Der WIG-Schwei3brenner wird am Minuspol angeschlossen.
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2.5

Schutzgas

Beim WIG-SchweiBen dient das Schutzgas dem Schutz des geschmolzenen
Schweif3bads und der abkiihlenden Schweif3naht vor atmosphérischen
Schwebstoffen. Als Schutzgas kommt normalerweise Argon (Ar) zum Einsatz.
Der Gasdurchsatz betragt gewdhnlich etwa 8-15 Liter pro Minute, aber diese
Menge ist je nach dem verwendeten Schweif3strom und der Gré3e der Gasdiise
unterschiedlich.

Die SchweiBmaschine wird mit einem 4,5 m langen Schutzgasschlauch geliefert.
Verbinden Sie den Schnappverbinder des Gasschlauchs mit dem Stiftstecker

an der Maschine. Das andere Ende des Gasschlauchs wird am Ausgang des
Gasflussreglers angeschlossen.

HINWEIS! Der Schlauch darf unter keinen Umstdnden direkt an das
Gasflaschenventil angeschlossen werden. Fiir den sicheren und genauen
Betrieb sind immer ein Gasflussregler und ein Strmungsmesser zu
verwenden.

1. SchlieBen Sie den Schlauch an der Seite des Gasflussreglers bzw.
Stromungmessers mit vermindertem Druck an und setzen Sie den
Verbinder auf.

2. Stellen Sie den Durchsatz des Schutzgases mit der Einstellschraube des
Reglers ein. Der geeignete Gasdurchsatz betragt 8-15 |/min.
3. Schlieen Sie nach der Schweif3arbeit das Gasflaschenventil.

Schweifstrom und Elektroden

SchweiBelektroden und Gasdiisen beim WIG-Schweif3en

Fir das WIG-GleichstromschweilSen empfehlen wir die Verwendung von
Elektroden des Typs WC20 (grau), jedoch kénnen auch andere Typen verwendet
werden.

Der Durchmesser der Schweif3elektrode wird je nach dem zu verwendenden
Schweif3strom ausgewahlt. Die Elektrode wird schmelzen, wenn sie im Vergleich



zum Schweif3strom einen unzureichenden Durchmesser besitzt, wahrend ein zu
grof3er Elektrodendurchmesser die Ziindung des Lichtbogens erschwert.

Im Allgemeinen kann eine 1,6 mm Wolframelektrode bei Schwei3stromen von
bis zu 150 A und eine 2,4 mm Wolframelektrode bei Gleichstromen von bis zu
250 A verwendet werden.

Spitzen Sie die Wolframelektrode vor der Schweif3arbeit an (Lange der
Spitze = ca. 1,5 x Elektrodendurchmesser). Wenn die Elektrode wéahrend des
SchweiBvorgangs mit dem Werkstiick in Kontakt kommt, muss sie wieder
angespitzt werden.

Schweif3elektroden beim MMA-Schweiflen

Beim MMA-Schweien muss die Schweilelektrode am richtigen Pol
angeschlossen werden. Normalerweise wird der Elektrodenhalter am Pluspol
und das Massekabel am Minuspol angeschlossen.

Fir die effiziente Schweillarbeit und das korrekte Abschmelzen des
Zusatzwerkstoffs und der Beschichtung ist zudem die Einstellung des richtigen
Schweif3stroms von wesentlicher Bedeutung. In der nachstehenden Tabelle sind
die Elektrodendurchmesser, die bei den MinarcTig-SchweiBmaschinen verwendet
werden kénnen und die entsprechenden Schwei3stromwerte aufgefiihrt.

MMA-Schweifelektroden und entsprechende
Stromeinstellbereiche

Elektroden- 1,6mm 20mm 25mm 3,25 40mm 5,0mm

durchmesser mm

Fe-Rutile 30-60A  40-80A  50-110A 80-150A 120-210 170-220

Fe-Basic 30-55A  50-80A  80-110A 110- 140-200 200220
150 A
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2.6 Bedienelemente und Anzeigen (180 und 250)
1. 10.
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5. 6. 7.
1. Standby-Anzeigeleuchte
2. Anzeigeleuchten fiir Gasvorstrdmung/-nachstrdmung, Stromanstieg/-
absenkung und Hauptstrom
3. Pfeiltasten zur Auswahl der Schweil3parameter

4, Taste zur Auswahl des Schwei3verfahrens (MMA oder WIG)
5. Taste zum Umschalten auf WIG-Schweibrenner 2T oder 4T (Wahlen Sie 2T
fur kurze und 4T fur lange Schweil3ndhte)

6. Taste zur Auswahl der Ziindungsart

7. Taste zur Auswahl der Bedienart fiir die Stromeinstellung: Am
Bedienpanel, am WIG-Schwei3brenner oder mittels FuBpedal

8. Einstellknopf fiir Schwei3strom und Parameterwerte

9. Display fiir Schwei3strom und Parameterwerte: Zeit und Ampere

10.  Uberhitzungsanzeige

Einschaltung der SchweiBmaschine

Wenn Sie die Maschine einschalten, leuchten die griine Standby-Anzeige und
der Hauptschalter.

Bei einer Uberhitzung der Maschine oder einer zu hohen bzw. zu niedrigen
Netzspannung wird der Schweif3vorgang automatisch unterbrochen und

die gelbe Uberhitzungsanzeige leuchtet. Die Anzeige erlischt, wenn die
Maschine wieder betriebsbereit ist. Sorgen Sie dafiir, dass sich um der Maschine
ausreichend Freiraum befindet, um eine ungehinderte Luftstromung durch die
Maschine zu ermdglichen.
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2.6.1

2.6.2

2.6.3

Einstellen des Schweif3stroms

Der Schweif3strom kann mit Hilfe des Einstellknopfs stufenlos eingestellt werden,
wenn das Bedienpanel (PANEL) ausgewahlt ist.

Wenn Sie den Schweil3strom mit Hilfe des Fernreglers einstellen mochten, schlieen
Sie diese an die Maschine an und wahlen Sie dann Fernregler” mit Hilfe der Taste 7. Die
folgenden Fernregler sind erhaltlich: RTC10, RTC20, R10 und R11F. Der Ful3fernregler
R11F kann nur beim WIG-Schweif3en im Betriebsmodus 2T verwendet werden.

Umschalten auf MMA-Schweif3en

MMA-Schweilen ist ausgewahlt, wenn die Anzeige neben dem MMA-Symbol leuchtet.

Falls erforderlich, driicken Sie die Auswahltaste 4, um auf das MMA-Schweil3verfahren
umzuschalten. Die SchweifSmaschine setzt automatisch die geeigneten Werte fiir die
Ziindungszeit, den Ziindimpuls und die Lichtbogendynamik fest.

WIG-SchweiBfunktion

Wahlen Sie das WIG-Schweiverfahren, indem Sie die MMA/TIG-Taste (4) drlicken.

Brennerschalter im 2T-Modus und Hochfrequenzziindung

Das Schutzgas beginnt zu strdmen, wenn der Brennerschalter gedriickt und
der SchweiBlichtbogen automatisch mittels Hochfrequenzziindung geziindet
wird. Der Strom steigt auf das eingestellte Schwei3stromniveau an (wenn
eine Anstiegszeit festgelegt wurde). Wenn Sie den Schalter loslassen, sinkt der
Strom ab. Nach der festgelegten Absenkzeit erlischt der Lichtbogen und die
eingestellte Gasnachstréomzeit beginnt.

Brennerschalter im 4T-Modus und Hochfrequenzziindung

Das Schutzgas beginnt zu strdmen, wenn der Brennerschalter gedriickt wird.
Der Lichtbogen wird automatisch mittels Hochfrequenzziindung geziindet,
wenn der Schalter losgelassen wird. Der Strom steigt auf das eingestellte
Schweil3stromniveau an (wenn eine Anstiegszeit festgelegt wurde). Wenn Sie
den Schwei3vorgang beenden mdchten, driicken Sie den Brennerschalter
erneut und lassen Sie ihn wieder los. Der Schweil3strom sinkt ab (wenn eine
Absenkzeit festgelegt wurde), bis der Lichtbogen erlischt und die eingestellte
Gasnachstromzeit beginnt.

Hochfrequenz- oder Kontaktziindung

Beim WIG-Schwei3en kann der Lichtbogen mit oder ohne Hochfrequenzimpuls
gezlindet werden.

Wenn die HF-Anzeige nicht leuchtet, kann der Lichtbogen geziindet werden,
indem das Werksttick leicht mit der Wolframelektrode beriihrt wird. Driicken
Sie den Brennertaster und |8sen Sie die Wolframelektrode dann schnell

vom Werkstlick (Funktion 2T); in wirksamer Weise wird zur gleichen Zeit der
Lichtbogen geziindet.

Wenn Sie die Hochfrequenzziindung bevorzugen, driicken Sie die HF-Taste (6),
sodass die Anzeige leuchtet. Driicken Sie den Taster des WIG-Schwei3brenners
und halten Sie ihn gedriickt oder lassen Sie ihn wieder los (je nachdem, ob 2T
oder 4T gewahlt wurde). Das Schutzgas stromt und der SchweiBlichtbogen wird

DE
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mittels Hochfrequenzziindung geziindet.

Einstellung der SchweiBparameter

Wahlen Sie die Schweil3parameter mit Hilfe der Pfeiltasten (3) aus und stellen

Sie die Parameterwerte mit Hilfe des Einstellknopfs (8) ein. Beim Einstellen der
SchweiBparameter werden der ausgewahlte Parameter und sein eingestellter
Zahlenwert auf dem Display (9) angezeigt. Nach drei Sekunden kehrt das Display
in seinen Normalzustand zurlick und zeigt den Schweif3stromwert an.

2.6.4 Zusatzliche Funktionen bei den MLP-Modellen

ON -qTSﬁ:\
:...(-1.,.:

A PULSE
L@
prs

/

(9 KEMPPI MinarcTig

Minilog

Mit der Minilog-Funktion kénnen Sie zwischen zwei Stromniveaus hin- und
herschalten, indem Sie den Brennerschalter kurz driicken. Bei den beiden
Stromniveaus handelt es sich um den Schweif3strom und den,Minilog-Strom”.
Um die Minilog-Funktion zu verwenden, driicken Sie den Einstellknopf (5) bis die
Minilog-Anzeige leuchtet. Wahlen Sie den Minilog-Strom mit Hilfe der Pfeiltasten
aus und stellen Sie dann das gewlinschte Minilog-Stromniveau mit Hilfe des
Einstellknopfs (8) ein.

Das Schutzgas beginnt zu strdmen, wenn der Brennerschalter gedriickt

wird. Wenn Sie den Schalter loslassen, steigt der Strom auf das eingestellte
Schweif3stromniveau an (wenn eine Anstiegszeit festgelegt wurde).

Wenn Sie den Schalter am Brenner kurz betdtigen (< 1 Sek.) ist es moglich
zwischen den beiden Stufen: Schweif3strom und Minilog-Strom hin und her zu
wechseln.

Wenn Sie den Schalter 1 Sekunde lang driicken und dann loslassen, sinkt der
Strom ab. Nach einer vorher festgelegten Absenkzeit erlischt der Lichtbogen.



Impulsschweif3en

Driicken Sie die PULSE-Taste, sodass die Anzeige ON leuchtet, um die
ImpulsschweiBfunktion auszufiihren. Legen Sie den gewiinschten
Durchschnittswert des Schweistroms (A) und die Impulszeit(en) fest. Die
SchweiBmaschine wird die restlichen Impulswerte automatisch einstellen. Fir
kleine Schweil3stromwerte ist das zeitliche Impulsverhaltnis 35% und der Anteil
des Pausenstroms am Impulsstrom betragt 35%. Die Prozentsatze werden leicht
verandert, wenn der Durchschnittswert des Schwei3stroms Gber 145 A ansteigt.

SETUP-FUNKTION

Konfiguration zusatzlicher Parameter

Bei der SchweiBmaschine kdnnen zusétzliche Parameter mit Hilfe der SETUP-
Funktion ausgewahlt und eingestellt werden. Driicken Sie die beiden Pfeiltasten
(3) gleichzeitig und halten Sie sie mindestens 5 Sekunden lang gedriickt, um die
Funktion zu aktivieren und zu deaktivieren.

Im SETUP-Modus werden die Bezeichnung des einzustellenden Parameters und
sein Zahlenwert auf dem Display angezeigt. Wahlen Sie den einzustellenden
Parameter mit Hilfe der Pfeiltasten aus und @ndern Sie den Wert des Parameters
mit Hilfe des Einstellknopfs. Die folgenden Parameter und Werte sind verfligbar:

Angezeigte  Parameter-  Werks- Beschreibung

Bezeichnung werte einstellung

A 1/0 0 Ende Auswahl des Stromniveaus,
1=Imin/0=15%

b 1/0 1 Auswahl der Leerlaufspannung,
1=30V(VRD)/0=95V

C 1/0 0 Erzwungener Halt wéhrend der Absenkung
durch kurzes Driicken des Schalters, 1= Ein
/0=Aus

d 1/0 1 Alternative Schaltlogik des MLP-Panels,
1=Minilog / 0 =4T-L0G

E 5% ... 40% 20% Beginn Auswahl des Stromniveaus
(% des SchweiBstroms)

F 1/0 0 Wiederherstellen der Werkseinstellungen *),

1=Wiederherstellen / 0 = Kein
Wiederherstellen

h 0,0...20s 0 Mindesteinstellung fiir die Gasvorstromzeit
J 0,0...10,0s 1,05 Mindesteinstellung fiir die Gasnachstromzeit
L 5,0...20,0s 10,05 Maximale Einstellung fiir die Gasvorstromzeit

DE

15



DE

16

4.

0 15...99s 30s Maximale Einstellung fiir die

Gasnachstromzeit
S 3.5 0 Lichtbogendynamik (Arc Force)
t -9...0 0 Elektrodenziindimpuls
(-9 =Kein Impuls / 0 = Max. Impuls)
u 1/0 0 Automatische Fernreglererkennung
abschalten.

0 = Automatische Erkennung einschalten,
1= Automatische Erkennung abschalten.

*) Die Werkseinstellungen werden wiederhergestellt, wenn Sie den SETUP-Modus verlassen und der
Wert 1 betrdgt.

FEHLERCODES

Wenn die SchweilSmaschine eingeschaltet wird, Gberpriift sie automatisch
immer ihren Betrieb und meldet alle festgestellten Stérungen. Bei der
Uberpriifung festgestellte Stérungen werden als Fehlercodes auf dem Display
des Bedienpanels angezeigt.

E 2: Unterspannung im Stromnetz

Das Gerét hat sich ausgeschaltet, weil es eine die Schwei8arbeit behindernde
Unterspannung im Hauptversorgungsnetz festgestellt hat. Uberpriifen Sie die
Qualitat des Stromversorgungsnetzes.

E 3: Uberspannung im Stromnetz

Die Maschine hat den Schweif3vorgang angehalten, weil sie kurzzeitige
Spannungsspitzen oder eine fiir die Maschine gefahrliche Uberspannung
im Stromnetz festgestellt hat. Uberpriifen Sie die Qualitit des
Stromversorgungsnetzes.

E 4: Uberhitzung der Stromquelle
Die Stromquelle hat sich Giberhitzt. Dies kann auf eine der folgenden Ursachen
zurlickzufiihren sein:
- Die Stromquelle wurde eine lange Zeit lang bei Hochstleistung betrieben.
« Die Kuhlluftzufuhr zur Stromquelle ist blockiert.
« Das Kiihlsystem hat eine Stérung.

Entfernen Sie alle Behinderungen fir die Luftzirkulation und warten Sie, bis der
Lifter die Maschine abgekihlt hat.

Weitere Fehlercodes:

Die Maschine kann Codes anzeigen, die hier nicht aufgefiihrt sind. Setzen Sie sich
im Falle des Erscheinens eines nicht aufgefiihrten Codes mit einem von Kemppi
autorisierten Kundendienst in Verbindung und teilen Sie ihm den angezeigten
Fehlercode mit.
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WARTUNG

Alle elektromechanischen Gerdte miissen je nach ihrer Einsatzhaufigkeit
routinemafBig gewartet werden. Durch routinemaBige Wartungsarbeiten werden
Gefahren und Fehlfunktionen vermieden.

Wir empfehlen, dass Sie alle sechs Monate eine Wartung lhrer SchweiBmaschine
einplanen. Ein von Kemppi autorisierter Kundendienst wird Ihre Maschine
Uiberpriifen sowie reinigen und dafiir sorgen, dass alle Stromanschlisse fest und
sicher sitzen. Bei haufigen und hohen Temperaturanderungen konnen sich die
Stromanschlisse lockern und oxidieren.

HINWEIS! Trennen Sie die Maschine vom Hauptversorgungsnetz, bevor
Sie elektrische Kabel anfassen.

Tagliche Wartung

« Uberpriifen Sie die SchweiBelektrode. Spitzen Sie die Elektrode an oder
ersetzen Sie sie, falls sie beschadigt ist.

« Uberpriifen Sie, ob die Massekabelanschliisse fest sitzen.

« Uberpriifen Sie den Zustand der Netz- und SchweiBkabel und ersetzen sie
alle beschadigten Kabel.

Entsorgung der Maschine

Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht in den Hausmdill!

Gemal der europdischen Richtlinie 2002/96/EG Uber Elektro- und Elektronik-
Altgerdte und Umsetzung in nationales Recht miissen verbrauchte
Elektrowerkzeuge getrennt gesammelt und einer umweltgerechten
Wiederverwertung zugefiihrt werden. Als Eigentiimer miissen sie sicherstellen,
dass sie ihr gebrauchtes Werkzeug zu ihrem Handler zuriickgegeben oder
holen sie sich Informationen tber ein lokales autorisiertes Sammel- bzw.
Entsorgungssystem ein.

Ein Ignorieren dieser EU Direktive kann zu potentiellen Auswirkungen auf die
Umwelt und ihrer Gesundheit fiihren!
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BESTELLNUMMERN

Produkt

Stromquellen

MINARCTIG 250, TX 165 G F 4M
MINARCTIG 250, TX 165 G F 8M
MINARCTIG 250, TX 225 G 4M
MINARCTIG 250, TX 225 G 8M
MINARCTIG 250 MLP, TX 165 G F 4M
MINARCTIG 250 MLP, TX 165 G F 8M
MINARCTIG 250 MLP, TX 225 G 4M
MINARCTIG 250 MLP, TX 225 G 8M
MINARCTIG 250 MLP, TX 135 G F 4M
MINARCTIG 250 MLR, TX 135G F 8M
MINARCTIG 250 MLP, TX 165 G S 4M
MINARCTIG 250 MLR, TX 165G S 8M
MINARCTIG 250, TX 165 G S 4M
MINARCTIG 250, TX 165 G S 8M
MINARCTIG 250, TX 225 G S 4M
MINARCTIG 250, TX 225 G S 8M
MINARCTIG 250 MLP, TX225G S 4M
MINARCTIG 250MLP, TX 225G S 8M
MINARCTIG 250, TX 135 G F 4M
MINARCTIG 250, TX 135 G F 8M
MINARCTIG 250MLP, TX 165G S 16M
MINARCTIG 250, TX 165G S 16M
Kabel

SchweiRkabel, 16 mm?, 5 m
SchweiBkabel, 25 mm?2, 5m
SchweiRkabel, 25 mm?, 10 m
Massekabel, 16 mm?, 5 m

Massekabel, 25 mm?, 5 m

Teilenummer

P0607TX
P0608TX
P0609TX
P0610TX
P0611TX
P0612TX
P0613TX
P0614TX
P0615TX
P0616TX
P0617TX
P0618TX
P0625TX
P0626TX
P0632TX
P0633TX
P0634TX
P0635TX
P0636TX
P0637TX
P0669TX
P0668TX

6184103
6184201
6184202
6184113
6184211



Massekabel, 25 mm?, 10 m

SchweiBbrenner

TTC160,4 m
TTC160, 8 m
T1C220,4m
T1C220,8 m
Hilfsgerate
Fernregler am WIG-SchweiBbrenner
TXR10G (TX)
TXR 10W (TX)
TXR 20G (TX)
TXR 20W (TX)
RTC10 (TT0)
RTC20 (T10)

Druckminderer AR
Schutzgasschlauch (4,5 m)
Tragegurte

Weitere Fernregler
R10

R1F

Netzkabel (MinarcTig 250)

6184212

627016004
627016008
627022004
627022008

TXR10G
TXRT0W
TXR20G
TXR20W
6185477
6185478
6265136
W001077
9592162

6185409
6185407
W002982
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7.

FEHLERSUCHE

Problem

Der Hauptschalter
leuchtet nicht.

Schlechte
SchweiBergebnisse

Die
Uberhitzungsanzeige
leuchtet

Ursache

Die SchweiBBmaschine wird nicht mit Strom versorgt.

.o Uberpriifen Sie die
Netzsicherungen.

. Uberpriifen Sie

das Netzkabel und den Netzstecker.

Mehrere Faktoren wirken sich auf die Schweiqualitdt aus.

.. Uberpriifen Sie,
ob die Masseklemme richtig befestigt ist, die Kontaktflache
sauber ist und das Kabel und seine Anschliisse unversehrt sind.

.. Uberpriifen Sie,
ob das Schutzgas aus der Spitze des Schweillbrenners stromt.
. Die Spannung im

Stromnetz ist unregelmaBig, zu niedrig oder zu hoch.
Das Gerdt hat sich iiberhitzt.

.. Sorgen Sie fiir
einen ungehinderten Kihlluftstrom.
.. Die Einschaltdauer

der Maschine wurde iiberschritten. Warten Sie, bis die Anzeige
erlischt.

.. Zu niedrige oder
zu hohe Versorgungsspannung

Wenn die Stoérungen der Maschine durch diese MaBnahmen nicht behoben
werden konnen, setzen Sie sich mit einem Kundendienst von KEMPPI in

Verbindung.

TECHNISCHE
MinarcTig 180, 180 MLP
Anschlussspannung
Anschlussleistung

Versorgungsstrom, |,

Versorgungsstrom, |4

DATEN

1~,50/60Hz 230V +15%

WiG 6,7 kVA (180 A/17,2V)
E-Hand 7,0kVA (140 A/25,6V)
WiG 29A(180A/17,2V)
E-Hand 31A(140A/25,6V)
WIG 18A(120A/14,8V)
E-Hand 22 A(100A/24,0V)



Anschlusskabel

Sicherung (trage)
Belasthbarkeit 40 °C

SchweiBbereich

Leerlaufspannung
Leerlaufleistung (f.)

Leistungsverhaltnis bei Hochststrom

Wirkungsgrad bei Hochststrom

Durchschlagspannung
Elektroden
AuBenabmessungen (L x B x H)
Gewicht

Temperaturklasse
Schutzklasse

EMV-Klasse
Betriebstemperaturbereich
Lagertemperaturbereich
Empfohlener Generator

MinarcTig™ 250, MinarcTig™ 250 MLP
Anschlussspannung
Anschlussleistung

HO7RN-F

WIG

E-Hand

WIG
E-Hand

WG
E-Hand
WiG
E-Hand
WiG
E-Hand

E-Hand

3 ~,50/60 Hz
WIG
E-Hand

3G2.5 (3x2,5 mm?) - 3 m Euro
Schuko

16 A, trage
35%ED180A/17,2V
100 % ED 120 A/14,8V
35%ED 140 A/25,6V
100 % ED 100 A/24V
5A/10,2V-180 A/17,2V
10A/20,4V-140 A/25,6V
95V (VRD30V)

5W DE

0,62

0,63

0,75

0,81

10kV
01,5-3,25mm
400 180 x 340

7,8 kg (8,4 kg mit
Anschlusskabel)

H (B)

1P23S

A
-20°C..4+40°C
-40°C...+60 °C
>7kVA

400V -20 %... +15 %
7,2kVA (250 A/20,1V)
8,2kVA (220 A/28,8V)
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Versorgungsstrom, ;.

Versorgungsstrom, |,

Anschlusskabel
Sicherung (trage)
Belastharkeit 40 °C

SchweiSbereich

Leerlaufspannung
Leerlaufleistung (f.)
Leistungsverhaltnis bei Hochststrom

Wirkungsgrad bei Hochststrom

Durchschlagspannung
Elektroden
AuBenabmessungen (L x B x H)

Gewicht

Temperaturklasse
Schutzklasse
EMV-Klasse

Minimale Kurzschlussleistung Ssc des
Versorgungsnetzes *

Betriebstemperaturbereich
Lagertemperaturbereich
Empfohlener Generator

* Siehe Abschnitt 2.3.

wiG
E-Hand
WiG
E-Hand
HO7RN-F

WiG

E-Hand

WiG
E-Hand
E-Hand
E-Hand
WiG
E-Hand
WiG
E-Hand
WiG
E-Hand

10A (250 A/20,1V)
12A(220A/28,8V)

6A (160 A/16,4V)
8A(150A/26,0V)
4G1.5 (4x1,5mm?) -5m
10A

30%ED 250 A/20,1V
100 % ED 160 A/16,4V
35%ED 220 A/28,8V
100 % ED 150 A/26,0V
5A/10,2V-250 A/20,1V
10A/20,4V-220 A/28,8V
95V (VRD30V)

40w

0,92

091

0,80

0,86

10kV

01,5-50mm

400 x 180 x 340

10,7 kg (11,6 kg mit
Anschlusskabel)

F

1P23S

A

+ 1,5 MVA

-20°C..4+40°C
-40 °C...460 °C
> 15kVA
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