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MINARC T 223 DC GM
MINARC T 223 DC MLP GM
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‘ KEMPPI Minarc T 223 DC

Instrukcja obstugi - PL

1. OGOLNIE

W niniejszej instrukcji opisano obstuge urzadzenia spawalniczego Minarc T 223 DC firmy Kemppi
przeznaczonego do wymagajacych zastosowan profesjonalnych. Sprzet sktada sie ze zrddta pragdu Minarc
T 223 DC z panelem sterowania, opcjonalng chtodnicg i opcjonalnym wozkiem.

Zrédto pradu statego Minarc T 223 nadaje sie do spawania metodg TIG i MMA. Spawanie metodg TIG z
impulsem wymaga modelu urzadzenia Minarc T 223 DC MLP (Minilog i Impuls).

Minarc T 223 DC jest przeznaczony do uzytku razem z uchwytami spawalniczymi TIG Flexlite TX firmy
Kemppi.

Wazne
Nalezy uwaznie zapoznac sie z tymi instrukcjami.

Ponizszymi symbolami wyrdzniono fragmenty instrukcji, ktére w celu zminimalizowania ewentualnych
szkdd i obrazen wymagajg szczegdlnej uwagi. Nalezy je uwaznie przeczytad i postepowac zgodnie
z zaleceniami w nich zawartymi.

@ Uwaga: Informacje przydatne dla uzytkownika.

A Przestroga: Opis sytuacji, ktdra moze doprowadzic do uszkodzenia wyposazenia lub systemu.

A Ostrzezenie: Opis sytuacji potencjalnie niebezpiecznej, ktdra moze spowodowac urazy bgdz smier¢
pracownika.
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ZASTRZEZENIE

Cho¢ dotozono wszelkich staran, aby informacje zawarte w niniejszej instrukcji byty doktadne i
kompletne, producent nie ponosi odpowiedzialnosci za ewentualne btedy ani przeoczenia. Kemppi
zastrzega sobie prawo do zmiany parametréw technicznych opisanego produktu w dowolnym
momencie bez wczesniejszego powiadomienia. Kopiowanie, rejestrowanie, powielanie lub

przesytanie tresci niniejszej instrukcji bez wczesniejszej zgody firmy Kemppi jest zabronione.

Jezykiem zrédtowym niniejszego dokumentu jest angielski. Wszystkie inne dostepne wersje
jezykowe sg profesjonalnymi ttumaczeniami ludzkimi lub zaawansowanymi ttumaczeniami
maszynowymi. Wszelkie uwagi dotyczace terminologii ttumaczen mozna przesyta¢ na adres
userdoc@kemppi.com.

© Kemppi
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1.1 BEZPIECZENSTWO SPAWACZA

Spawanie jest zawsze klasyfikowane jako praca goraca, a urzadzenia spawalnicze zazwyczaj zawierajg
obwody wysokiego napigcia. Jesli nie jeste$ zaznajomiony ze spawaniem i zasadami spawania, zaleca sie
odbycie szkolenia spawalniczego lub uzyskanie profesjonalnych wskazéwek przed rozpoczeciem
spawania. Urzadzenia spawalnicze wymienione w niniejszej instrukcji sg przeznaczone do profesjonalnego
uzytku w srodowisku przemystowym.

A Dla bezpieczeristwa wtasnego i otoczenia nalezy zwracac szczegdlng uwage na instrukcje
bezpieczeristwa dostarczone z produktem.

Mozna réwniez uzyskac dostep do instrukcji bezpieczenstwa i pobrac je, korzystajac z ponizszych taczy:
« Bezpieczenstwo
(https://kemp.cc/safety/general)

« Srodki ochrony indywidualnej

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

e« Uchwyty spawalnicze

(https://kemp.cc/safety/torches)
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1.2 OPIS PRODUKTU

Zrédta pradu statego Minarc T (220 A DC)

¢ Minarc T 223 DC GM
>> Standardowe zrodto pragdu
>> Wielonapieciowy i kompatybilny z generatorem
>> Zawiera 1 pokrettem panel sterowania LCD z 6 przyciskami funkcyjnymi
>> Obstuga procesow spawania TIG i MMA
e Minarc T 223 DC MLP GM
>> Zrédto pradu MLP (Minilog i impulsowego)
>> Wielonapieciowy i kompatybilny z generatorem
>> Zawiera 1 pokrettem panel sterowania LCD z 6 przyciskami funkcyjnymi
>> Obstuga impulsowego procesu TIG i funkcji Minilog oprécz normalnych proceséw TIG i MMA

Oba modele Zrodet pradu sg rowniez dostepne w wersjach VRD (uktad redukcji napiecia), w ktdérych funkcja
VRD jest zablokowana.

For the power source part descriptions, refer to "Zrédto pradu Minarc T 223 DC" na nastepnej stronie.

Uktad chtodzenia (opcjonalny)
e Minarc Cooler 05

Wiecej informacji w rozdziale Kemppi Userdoc.

Uchwyty spawalnicze TIG
o Uchwyty spawalnicze TIG Flexlite TX
Wiecej informacji w rozdziale Kemppi Userdoc.

Akcesoria opcjonalne

o Wozek 2-kotowy
e Zdalne sterowanie

Wiecej informacji na temat opcjonalnych akcesoridw mozna uzyskac u lokalnego sprzedawcy Kemppi.

IDENTYFIKACJA URZADZENIA

Numer seryjny

Numer seryjny urzgdzenia znajduje sig na tabliczce znamionowej lub w innym widocznym miejscu na
urzadzeniu. Podczas zgtaszania usterek lub zamawiania czesci nalezy zawsze podawac wiasciwy
numer seryjny.

Kod QR

Numer seryjny lub inne dane identyfikujace urzadzenie moga by¢ takze zapisane w postaci kodu QR
(lub kodu kreskowego) na urzadzeniu. Taki kod mozna odczyta¢ aparatem w telefonie lub
specjalnym czytnikiem, co pozwala szybko uzyska¢ dostep do danych urzadzenia.
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1.3 ZRODLO PRADU MINARC T 223 DC

Przoéd

—
.

Uchwyt do podnoszenia (réwniez do podnoszenia mechanicznego, gdy zrédto pradu nie jest
zainstalowane na wozku)
Panel sterowania
Ztgcze kabla sterowania
Ztagcze kabla spawalniczego TIG
Ztgcze zdalnego sterowania
Ujemne (-) ztacze DIX
>> Do kabla masy w spawaniu MMA
7. Dodatnie (+) ztgcze DIX
>> Do kabla masy w spawaniu TIG
>> Do uchwytu elektrody MMA
8. Otwory na pasek do przenoszenia

®0pwN
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Tyt

1. Przetacznik zasilania
2. Zigcze weza gazu ostonowego
3. Kabel zasilajacy
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1.3.1 WYDAJNOSC SPAWANIA MINARC T 223 DC

Ponizej opisano wydajnos¢ spawania urzgdzenia Minarc T 223 DC. Dane techniczne mozna znalez¢é w
czesci "Zrédto pradu Minarc T 223 DC" na stronie 46.

Wydajnos¢ spawania Minarc T 223 DC (40°C)
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2. INSTALACJA

A Nie podtaczaj urzadzenia spawalniczego do Zrédta pradu przed zakoriczeniem instalacji.

A Nie nalezy modyfikowac urzadzen spawalniczych w sposob inny niz przewidziany w instrukcji
producenta.

@ Urzadzenie nalezy ustawic na poziomej, twardej i czystej powierzchni. Chronic przed deszczem
i bezposrednim nastonecznieniem. Nalezy sprawdzic, czy w poblizu urzadzenia jest wystarczajgco
duzo miejsca (> 15 cm) na cyrkulacje chtodzgcego gazu.

Przed instalacja

e Postepuj zgodnie z lokalnymi i krajowymi przepisami dotyczgcymi instalacji i uzytkowania urzadzen
wysokiego napiecia.

o Sprawdz zawartos$¢ pudetek i upewnij sie, ze zadna czes$¢ nie jest uszkodzona.

» Przed instalacjg zrédta pradu w miejscu pracy upewnij sie, ze spetnione sg wymagania dotyczace kabla
zasilajgcego i bezpiecznika.

Sie¢ zasilajaca

@ To urzgdzenie klasy A nie jest przeznaczone do prac w warunkach domowych, gdzie zasilanie jest
dostarczane z ogdinodostepnej sieci niskiego napigcia. W takich miejscach moga wystapic
potencjalne trudnosci z zapewnieniem kompatybilnosci elektromagnetycznej ze wzgledu na
przewodzone i promieniowane zaktdcenia o czestotliwosci radiowej. Minarc T 223 DC jest jednak
zgodny z normg IEC 61000-3-12 i moze by¢ rdwniez podigczony do publicznych systemow niskiego
napiecia.

© Kemppi 10 1922590 / 2547
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2.1 INSTALACJA SPRZETU NA WOZKU (OPCJONALNIE)

Minarc T 223 DC posiada jedng opcje jednostki transportowej: MST 400.

@ Maksymalny zalecany rozmiar butli gazowej montowanej na wézku wynosi 20 litréw.

Wymagane narzedzia:
O 49
y /4

//'}’._’.;'
&

Aby zainstalowacé zrédio pradu na wozku MST 400:

1. Zamontowac uchwyt mocujgcy zrddto pradu (instrukcje dotyczgce montazu butli z gazem znajdujg sie
w "Montaz butli z gazem i test przeptywu gazu" na stronie 16).
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2. Zamontuj zrédto pradu do uchwytu mocujgcego. Przesun uchwyt mocujacy tak, aby zacisnat sie na
uchwycie do podnoszenia zrédta pradu. Przymocuj zrédto pradu do wézka za pomocg dwoch srub
mocujgcych.

Informacje na temat podnoszenia: "Sprzet do podnoszenia" na stronie 38.

© Kemppi 12 1922590/ 2547
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2.2 PODLACZANIE UCHWYTU SPAWALNICZEGO TIG

Urzgdzenie Minarc T 223 DC jest przeznaczone do uzytku z uchwytami spawalniczymi TIG Kemppi Flexlite
TX. Wiecej informacji w rozdziale Kemppi Userdoc.

1. Podtgcz kabel sterowania (1) do ztgcza kabla sterowania w zrédle pradu.

2. Podtacz kabel spawalniczy (2) do ztgcza kabla spawalniczego TIG w zrédle pradu. Zabezpiecz ztgcze,

obracajac je zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.

3. Podtgcz kabel masy do dodatniego (+) ztgcza DIX.

4. Sprawdz przeptyw gazu ostonowego. Wiecej informacji w rozdziale "Montaz butli z gazem i test

przeptywu gazu" na stronie 16.

© Kemppi
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2.3 PODLACZANIE UCHWYTU ELEKTRODOWEGO MMA

1. Podtgcz uchwyt elektrodowy MMA do dodatniego (+) ztacza DIX i dokre¢ go.
2. Podtgcz kabel masy do ujemnego (-) ztgcza DIX.

== N/ FITN
] =\
/ 7 S —\

@ Kable mozna réwniez podtgczyc odwrotnie, w zaleznosci od elektrody i zastosowania
spawalniczego.

© Kemppi 14 1922590 / 2547
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2.4 INSTALACJA ZDALNEGO STEROWANIA

Zdalne sterowanie jest opcjonalne. Podtgcz zdalne sterowanie do zrédta pragdu Minarc T 223 DC lub
uchwytu spawalniczego Flexlite TX. Aby wigczy¢ obstuge zdalng, nalezy ustawic tryb zdalny w panelu
sterowania (patrz "Panele sterowania Minarc T 223 DC" na stronie 21 sterowania).

Urzadzenie Minarc T 223 DC jest zgodne z nastepujgcymi zdalnymi sterownikami Kemppi:

¢ Reczne zdalne sterowanie R10

¢ Zdalne sterowanie nozne FR41

e Zdalne sterowanie uchwytem spawalniczym TXR10

e Zdalne sterowanie uchwytem spawalniczym TXR20 (przetacznik kotyskowy).

Aby uzyskac informacje na temat instalacji zdalnego sterowania uchwytem spawalniczym, patrz Kemppi
Userdoc.

Zdalne sterowanie R10/FR41

1. Podtacz kabel zdalnego sterowania do Zrdédta pradu.

© Kemppi 15 1922590 / 2547
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2.5 MONTAZ BUTLI Z GAZEM | TEST PRZEPLYWU GAZU

A Podczas pracy z butlg z gazem zachowaj ostroznoscé. Uszkodzenie butli lub zaworu grozi urazem.

A Butla musi by¢ zawsze prawidtowo przymocowana w pozycji pionowej w specjalnym uchwycie
Sciennym lub na podwoziu. Podczas przerwy w spawaniu zawdr butli musi by¢ zakrecony.

@ - Jesli uzywany jest wézek ze stojakiem na butle z gazem, naleZy najpierw zainstalowac butle na
wdzku, a hastepnie wykonac potgczenia.

- Maksymalny zalecany rozmiar butli gazowej montowanej na wozku wynosi 20 litrow.

- Przed zainstalowaniem i przetestowaniem butli z gazem nalezy podtgczyc¢ uchwyt spawalniczy do
Zrodfa pradu.

W kwestii doboru gazu i sprzetu skontaktuj sie z lokalnym sprzedawcag Kemppi.
1. Bez wdzka na butle: ustaw butle z gazem w odpowiednim, bezpiecznym miejscu.

2. Z wdzkiem na butle: Przesun butle z gazem na stojak na butle jednostki transportowe;j.

3. Przymocuj butle gazowa za pomocg dotgczonego paska.

(/z; 7\\
\ \\
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4. Jeslijeszcze tego nie zrobiono, podtgcz uchwyt spawalniczy do zrédta pradu (patrz "Podtgczanie
uchwytu spawalniczego TIG" na stronie 13).

5. Podtagcz waz gazowy do zrddta pradu.

6. Otworz zawoér butli.

7. Uruchom test wyptywu gazu, naciskajgc przycisk testu gazu na panelu sterowania lub naciskajgc dtugo
przycisk pokretta regulacji na panelu sterowania w widoku gtéwnym.

® Domysinie czas trwania testu wyptywu gazu wynosi 20 s. Podczas testu wyptywu gazu mozna
dostosowac czas (w zakresie 0 ... 60 s, krok 1), obracajgc pokretto regulacji.

@ Test wyptywu gazu mozna zakoriczyc, naciskajgc przycisk pokretta regulacji.

8. Sprawdz i wyreguluj przeptyw gazu. Do pomiaru i regulacji nalezy uzywac zewnetrznego
przeptywomierza i regulatora.

© Kemppi 17 1922590 / 2547
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2.6 MOCOWANIE PASKA DO PRZENOSZENIA

Pasek do przenoszenia jest przeznaczony do recznego przenoszenia urzgdzenia spawalniczego w miejscu
pracy.

A Zawsze wytgczaj urzadzenie spawalnicze przed zamocowaniem go na pasku.

1. Przetdz konce tasmy nosnej przez szczeliny w uchwycie do podnoszenia zrédta pradu.

2. Przymocuj konce paska do sprzaczek za pomoca sprezynowego mechanizmu blokujgcego.

© Kemppi 18 1922590 / 2547
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3. OBSLUGA

Przed uzyciem produktu nalezy przeprowadzi¢ wszystkie czynnosci instalacyjne zgodnie z instrukcjami
konfiguracji i obstugi.

A Zabrania sie spawania w miejscach, w ktdrych wystepuje bezposrednie zagrozenie pozarem lub
wybuchem!

Urzadzenie spawalnicze jest przeznaczone do uzytku w srodowiskach, w ktdrych ryzyko porazenia
pradem nie jest zwigkszone.

Nalezy sprawdzié, czy w poblizu urzagdzenia jest wystarczajaco duzo miejsca (> 15 cm) na
cyrkulacje chtodzgcego gazu.

W przypadku dtuzszego nieuzywana systemu odigcz wtyk kabla zasilajgcego od gniazda zasilania.

© © b b

Przed przystapieniem do pracy nalezy zawsze upewnic sie, ze stan weza gazu ostonowego, kabla
masy z zaciskiem oraz kabla zasilajgcego umoZliwia bezpiecznag eksploatacje. Trzeba tez upewnic
sie, Ze ztgcza sg prawidtowo podtgczone. Niedokrecone ztgcza mogg zmniejszacé wydajnosc¢
spawania i uszkodzic¢ ztacza.
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3.1 PRZYGOTOWANIE URZADZENIA SPAWALNICZEGO DO
PRACY

Przed rozpoczeciem pracy:
* Upewnij sie, ze urzadzenia zostaty prawidtowo zmontowane.
e Wigcz Zrddto pradu
« Podfgcz kabel masy.

Wiaczanie zrédia pradu

Aby wigczy¢ zrédto pradu, nalezy przetgczyé wytgcznik gtéwny zrédta pradu w potozenie 1.

Do uruchamiania i wytgczania urzadzen spawalniczych nalezy uzywac wytgcznika gtéwnego. Nie uzywaj
wtyczki do gniazda zasilania sieciowego jako wytgcznika gtéwnego.

® Jesli urzadzenie nie bedzie uzywane przez dtuzszy czas, nalezy odtgczyc wtyczke do gniazda
zasilania sieciowego.
Podtaczanie kabla masy

A Aby ograniczy¢ ryzyko urazow lub uszkodzenia sprzetu, element spawany powinien byc¢ caty czas
uziemiony.
Przymocuj zacisk kabla masy do elementu spawanego.

Upewnij sie, ze powierzchnia styku jest czysta od tlenkéw metalu i farby, a zacisk jest dobrze zamocowany.

Wybor procesu
Aby wybra¢ proces (TIG/MMA), patrz "Panele sterowania Minarc T 223 DC" na nastepnej stronie.

© Kemppi 20 1922590 / 2547
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3.2 PANELE STEROWANIA MINARC T 223 DC

W tej sekcji opisano elementy sterujgce i funkcje paneli sterowania Minarc T 223 DC. Standardowy model
zrédta pradu jest wyposazony w standardowy panel sterowania, a model zrédta prgdu MLP jest
wyposazony w panel sterowania MLP (aby uzyska¢ wiecej informacji, patrz "Opis produktu" na stronie 6).

Dostep do réznych regulacji parametréw i ustawien mozna uzyskaé, naciskajac fizyczne przyciski (2-7 na
ponizszym rysunku). Po dokonaniu regulacji mozna wyjs$¢, naciskajgc ponownie ten sam przycisk lub inny
przycisk.

Standardowy panel sterowania

ACLH
DC+

7 \
B85

& & n*.

Pokretto regulaciji

>> Regulacja i wybdr (aby uzyskaé wiecej informacji, patrz "Widok gtéwny" na stronie 24)
Przycisk kanatéw pamiegci

>> Kroétkie nacisniecie: Zmienia kanat pamieci

>> Dtugie nacisniecie: Zapisuje parametry w kanale pamieci

Przycisk parametrow spawania i zajarzenia TIG HF

>> Krotkie nacisniecie: Regulacja parametrow spawania

>> Dtugie nacisniecie: Przetgcza miedzy zajarzeniem TIG HF ON / OFF
Przycisk trybu wytgcznika (TIG)

>> Kroétkie nacisniecie: Przetgcza miedzy funkcjami logiki wytgcznika 2T i 4T.
Test wyptywu gazu

>> Krétkie nacisniecie: Przetgczanie miedzy testem wyptywu gazu ON/OFF
Przycisk cisnienia tuku MMA

>> Krotkie nacisniecie: Regulacja cisnienia tuku MMA

Przycisk procesu i zdalnego sterowania

>> Krotkie nacisniecie: Przetgczanie miedzy procesami TIG/MMA
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>> Dtugie nacisniecie: Przetgcza miedzy trybami zdalnego sterowania (zdalne sterowanie pedatem
recznym/stopowym, zdalne sterowanie uchwytem spawalniczym i zdalne sterowanie wytgczone).
Zdalne sterowanie musi by¢ podtgczone do urzgdzenia spawalniczego lub uchwytu spawalniczego.

Panel sterowania MLP

LT

1. Pokretto regulacji
>> Regulacja i wybdr (aby uzyskaé wiecej informacji, patrz "Widok gtéwny" na stronie 24)
2. Przycisk kanatéw pamieci
>> Kroétkie nacisniecie: Zmienia kanat pamieci
>> Dtugie nacisniecie: Zapisuje parametry w kanale pamieci
3. Przycisk parametréw spawania i zajarzenia TIG HF
>> Krotkie nacisniecie: Regulacja parametrow spawania
>> Dtugie nacisniecie: Przetgcza miedzy zajarzeniem TIG HF ON / OFF
4. Przycisk trybu wytgcznika (TIG)
>> Kroétkie nacisniecie: Przetgcza miedzy funkcjami logiki wytgcznika 2T i 4T.
>> Dtugie nacisniecie w 2T: Wigcza 4T i Minilog
>> Dtugie nacisniecie w 4T: Witgcza Minilog
>> Krétkie nacisniecie, gdy Minilog jest wigczony: Wytgcza Minilog i zmienia tryb wytacznika na 2T.
>> Dtugie nacisniecie, gdy Minilog jest witgczony: Wytgcza Minilog, ale tryb wytgcznika pozostaje w 4T.
5. Test wyptywu gazu
>> Krotkie nacisniecie: Przetgczanie miedzy testem wyptywu gazu ON/OFF
6. Przyciskimpulsu TIG
>> Kroétkie nacisniecie: Przetgcza miedzy trybem spawania TIG z impulsem ON / OFF.
>> Dtugie nacisniecie, gdy impuls TIG jest wigczony: Regulacja czestotliwosci impulsu
7. Przycisk procesu i zdalnego sterowania
>> Krétkie nacisniecie: Przetgczanie miedzy procesami TIG/MMA
>> Dtugie nacisniecie: Przetgcza miedzy trybami zdalnego sterowania (zdalne sterowanie pedatem
recznym/stopowym, zdalne sterowanie uchwytem spawalniczym i zdalne sterowanie wytgczone).
Zdalne sterowanie musi by¢ podtgczone do urzgdzenia spawalniczego lub uchwytu spawalniczego.
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Przywro¢ ustawienia fabryczne

Aby przywrdécié ustawienia fabryczne urzgdzenia, nalezy jednoczes$nie nacisngé i przytrzymac przycisk
Tryb wytacznika (4) oraz przycisk Proces i zdalne sterowanie (7).

Symbole

Z6tty: Ostrzezenie
Czerwony: Btad

Btad Zrédta pradu

A
5

Wskaznik wysokiej temperatury (przegrzanie)

VRD (uktad redukcji napiecia):
Biaty symbol VRD swieci = VRD jest wigczony
Czerwony symbol VRD miga = wystapit problem z VRD

Proces spawania TIG

Proces TIG z impulsem (tylko panel sterowania MLP)

Czestotliwos¢ impulsu TIG (tylko panel sterowania MLP)

Proces spawania MMA

Minilog (tylko panel sterowania MLP)

Zajarzenie HF

Cisnienie tuku (MMA)

AUT Auto

Err Btad

A4TL 4T LOG

SA tuk pilotujgcy

TA tuk koncowy

l‘. Zdalne sterowanie (reczne / nozne)

Zdalne sterowanie uchwytem spawalniczym

© Kemppi
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® Po wykonaniu kazdej spoiny, przez 5 sekund wyswietlane jest podsumowanie spawania (Dane
spawania).

Aby zaktualizowa¢ oprogramowanie panelu sterowania, nalezy skontaktowac sie z lokalnym serwisem

Kemppi.

3.2.1 WIDOK GLOWNY

Widok gtéwny to gtéwny widok spawania. Wyswietlana zawartos¢ zalezy od procesu spawania oraz
uzywanych funkcji.

Aktywny kanat pamieci

Zastosowane parametry i funkcje (aby uzyskad wiecej informacji, patrz "Parametry spawania" ponizej)
Aktywny proces spawania

Zastosowana funkcja trybu wytacznika

Prad spawania

Tryb pradu.

>0 PN

Funkcje pokretta regulacji w widoku gtéwnym:

« TIG:
>> Regulacja pradu spawania
>> Dtugie nacisniecie przycisku pokretta regulacji rozpoczyna test gazu (podczas testu gazu mozna
dostosowac czas testu gazu, obracajgc pokretto regulacji).
« MMA:
>> Regulacja prgdu spawania
>> Regulacja cisnienia tuku

3.2.2 PARAMETRY SPAWANIA

Widok parametréw spawania zawiera krzywa poczatkowa i koncowa do wizualizacji i regulacji parametréow
spawania. Dostep do parametréw spawania mozna uzyskac, naciskajgc na panelu sterowania przycisk
Parametry spawania i zajarzenia TIG HF (patrz "Panele sterowania Minarc T 223 DC" na stronie 21).

Biata linia wskazuje, ze parametr jest wigczony. Pomaranczowa linia wskazuje, ze warto$¢ parametru jest
aktualnie regulowana. Jesli uzywana jest automatyczna wartos¢ parametru, jego wartos¢ liczbowa jest
wyswietlana ponizej krzywej poczatkowej i koricowe;.
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®

Parametry zostaty wyjasnione w tabeli "Parametry spawania".

Wiele parametrow spawania jest specyficznych dla procesu spawania, sg one widoczne i dostepne

do odpowiedniej regulacji.

Standardowy panel sterowania

®NoarN=

Przed gaz

Narastanie

Goracy start, wartosci dodatnie

Goracy start, wartosci ujemne

Opadanie

Po gaz

VRD

Ograniczenie pragdu Min/Max dla zdalnego sterowania

Panel sterowania MLP

1.

Przed gaz

© Kemppi
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Narastanie

Goracy start, wartosci dodatnie

Goracy start, wartosci ujiemne

Minilog, wartosci dodatnie

Minilog, wartosci ujemne

Opadanie

Po gaz

VRD

10. Ograniczenie pradu Min/Max dla zdalnego sterowania

©oNoOO AN

Parametry 4T LOG (w panelach sterowania standardowym i MLP)

ATL=4TLOG

SA = tuk pilotujgcy

TA = tuk koncowy
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Regulacja parametrow spawania

Obrdé¢ pokretto regulacji tak, aby pomararnczowa linia pojawita sie przy zgdanym parametrze spawania
(tutaj jako przyktad uzyto parametru Upslope).

Nacisnij przycisk pokretta regulacji, aby wybra¢ parametr spawania do regulacji.

Obrdé¢ pokretto regulacji, aby ustawi¢ warto$¢ parametru spawania.

Potwierdz nowg wartosé¢ / wybdr, naciskajgc pokretto regulacji.

Wskazowka: Gdy wartosé parametru jest regulowana, mozna wybraé warto$é¢ domysing parametru
poprzez dtugie nacisniecie przycisku pokretta regulacji. Dziata to dla wszystkich parametréw z
wyjatkiem VRD.
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Parametry spawania

Parametry spawania TIG

Wymienione tutaj parametry sg dostepne do regulacji w procesie spawania TIG.

Parametr

Przed gaz

Narastanie

Goracy start

- Poziom goragcego startu

- Czas goracego startu

Poziom Minilog (tylko panel
sterowania MLP)

Wartos¢ parametru

0,0...10 s, Auto, krok 0,1
Domysinie = Auto

0,0...5s, krok 0,1
Domyslnie =0's

WE./WYL.
Domyslnie = WYL.

-80... +100 %, krok 1
Domyslnie = +30

0,1...9,95s, krok 0,1
Domyslnie =1,2's

-99 % ...125 %, krok 1
Domyslinie = -80

Opis

Przed-gaz to funkcja spawania,
ktéra uruchamia przeptyw gazu
ostonowego przed zajarzeniem
tuku. To gwarantuje, ze metal nie
wchodzi w reakcje z powietrzem na
poczatku spawania. Stuzy do pracy
ze wszystkimi metalami,
szczegolnie ze stalg nierdzewng,
aluminium i tytanem.

Po wybraniu opcji Auto przed-gaz
jest ustalany automatycznie w
zaleznosci od pradu spawania.

Narastanie to funkcja spawania,
ktéra okresla czas, w ktérym prad
spawania stopniowo wzrasta do
zgdanego poziomu pradu spawania
na poczatku spoiny.

Funkcja spawania, ktora
wykorzystuje wyzszy lub nizszy
prad spawania na poczatku spoiny.
Po okresie gorgcego startu prad
zZmienia sie na normalny poziom
pragdu spawania. Utatwia
rozpoczecie spawania, szczegolnie
w przypadku aluminium. Czas
gorgcego startu jest uzywany tylko
w trybie wytgcznika 2T.

Minilog to funkcja spawania TIG,
ktéra umozliwia zmiane za pomocg
uchwytu spawalniczego TIG
pomiedzy pragdem spawania a
pradem Minilog, ktéry moze by¢
nizszy lub wyzszy od pradu
spawania. Wiecej informacji w
rozdziale "Funkcje trybu wytgcznika
(TIG)" na stronie 33.

Aby uzyskac informacje na temat
wigczania funkcji Minilog, patrz
"Panele sterowania Minarc T 223
DC" na stronie 21.
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AT LOG (4TL) WE./WYL. 4T LOG to funkcja spawania TIG,
DomysInie = WYt. ktéra umozliwia uzycie wytgcznika
uchwytu spawalniczego do
rozpoczecia i zakonczenia
spawania oraz zmiany poziomow
pragdu spawania.
tuk pilotujgcy pozwala na uzycie
nizszego pradu przez krotki czas na
poczatku spawania. Umozliwia to
precyzyjne rozpoczecie spawania.
tuk koncowy pozwala na uzycie
- tuk koricowy (TA) 0% (WYL)/5%...90 %, krok 1% nizszego pradu przez krétki czas na
Domysinie = 0 % koncu spoiny. Zmniejsza to liczbe
wad spawalniczych
spowodowanych powstawaniem
Krateru po spawaniu.

- Luk pilotujgcy (SA) 0% (WYL.)/5%...90 %, krok 1%
Domysinie = 0 %

Opadanie 0,0...1,5s, krok 0,1 Opadanie pradu to funkcja
Domyslnie = 0.1s spawania, ktéra okresla czas, w
ktérym prad spawania stopniowo
spada do koricowego poziomu

pradu.
Po gaz 0,0...9,9 s, Auto, krok 0,1 Po-gaz to funkcja spawania, ktéra
Domyslinie = Auto kontynuuje przeptyw gazu

ostonowego po zgasnieciu tuku.
Dzieki temu po zgaszeniu tuku
rozgrzana spoina nie wchodzi

w reakcje z powietrzem, co chroni
jg i elektrode. Wykorzystywana
podczas pracy ze wszystkimi
metalami. Diuzszego czasu po gazu
wymagajg w szczegdlnosci stal
nierdzewna i tytan.

Po wybraniu opcji Auto, czas po-
gazu jest ustalany automatycznie w
zaleznosci od pradu spawania.

Zdalne ster. min. Min = Minimalny limit pradu Minimalne i maksymalne limity
Max = Limit prgdu maks. pradu spawania dla zdalnego
sterowania.

Parametry te stuzg do ograniczania
zakresu regulacji pradu dla

Zdalne sterowanie max zdalnych sterowarn analogowych.
Ograniczenia pradu nie dotyczg
zdalnego sterowania
przetgcznikiem kotyskowym TXR20.

Parametry spawania MMA
Wymienione tutaj parametry sg dostepne do requlacji w procesie spawania MMA.

Parametr Wartos$¢ parametru Opis
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Poziom gorgcego startu

VRD

Zdalne sterowanie min.

Zdalne sterowanie maks.

3.2.3 KANALY PAMIECI

-10 ... +10, krok 1
Warto$¢ domysina = 0

WE./WYL.

Domyslnie = WYL.

(W modelach AU Zrddta pradu VRD
jest zablokowany w pozycji ON)

Min = Minimalny limit prgdu
Max = Limit prgdu maks.

Funkcja spawania, ktora
wykorzystuje wyzszy lub nizszy
prad spawania na poczatku spoiny.
Po okresie gorgcego startu prad
zZmienia sie na normalny poziom
pragdu spawania. Utatwia
rozpoczecie spawania, szczegolnie
w przypadku aluminium.

Ukfad redukcji napiecia (VRD)
zmniejsza napiecie biegu jatowego,
aby utrzymac je ponizej okreslonej
wartosci.

Ten parametr dotyczy wszystkich
kanatéw pamieci.

Parametry te stuzg do ograniczania
zakresu regulacji pradu dla
zdalnych sterowan analogowych.
Ograniczenia pradu nie dotyczg
zdalnego sterowania
przetgcznikiem kotyskowym TXR20.

Procesy TIG i MMA maja po 4 kanaty pamieci. Dostep do kanatéw pamieci mozna uzyskaé, naciskajac
przycisk Kanaty pamieci na panelu sterowania (patrz "Panele sterowania Minarc T 223 DC" na stronie 21).

Zapisywanie zmian w kanale pamieci

1. Dostosuj wartos¢ parametru.

2. Numer kanatu otoczony przerywang linig wskazuje, ze ustawione parametry réznig sie od tych, ktére sa
aktualnie zapisane w aktywnym kanale pamieci:

3. Nacisnij i przytrzymaj przycisk kanatéw pamieci.

4. Zapisz zmiany w aktywnym kanale pamigci, naciskajgc przycisk pokretta regulacji lub wybierz inny
kanat, obracajac pokretto regulacji i naciskajac przycisk pokretta regulaciji.

3.2.4 DANE SPAWANIA

Po kazdym spawie przez 5 sekund wyswietlane jest podsumowanie spawu.
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3.3 DODATKOWE WSKAZOWKI DOTYCZACE FUNKCJI | CECH

W tej sekcji podsumowano niektore funkcje i cechy urzadzenia Minarc T 223 DC oraz sposob korzystania z
nich.

3.3.1 PROCESY TIG | TRYBY PRADU

DC- TIG
DC- (prad staty, biegunowos$¢ ujemna) TIG to tryb spawania prgdem TIG, w ktdrym biegunowos¢ elektrody
jest ujemna podczas catego procesu spawania. Uiemna biegunowo$¢ umozliwia wysokg penetracje.

TIG impulsowy (tylko model Minarc T 223 DC MLP)

JUL

TIG impulsowy to proces spawania, w ktorym prad jest pulsowany pomiedzy prgdem bazowym a prgdem
impulsu. TIG impulsowy stuzy do optymalizacji charakterystyki tuku.

Uzytkownik moze regulowaé czestotliwo$¢ impulsu, pozostate parametry sg definiowane przez aktywny
program spawania. Czestotliwos$¢ impulsu okresla liczbe cykli impulséw tworzonych na sekunde (Hz).
Wartosci czestotliwosci impulséw podano ponizej. Wartos¢ domysina to 1,0 Hz.

e 0,1..10Hz,co00
e 10...100 Hz, co 1 (nalezy pamietac, ze warto$¢ w zakresie 10 ... 50 Hz meczy wzrok)
e 100...300Hz,co10

>> Aby uruchomic funkcje TIG z impulsem, nalezy nacisng¢ przycisk TIG z impulsem na panelu
sterowania MLP.
>> Aby ustawic¢ czestotliwos¢ impulsu, nalezy dtugo nacisng¢ przycisk TIG.

3.3.2 TRYBY ZAJARZENIA PODCZAS SPAWANIA TIG

Tryby spawania TIG okreslajg sposdb zajarzenia tuku spawalniczego. W przypadku spawania TIG dostepne
sg dwa tryby spawania: Zajarzenie metodg Lift TIG i Zajarzenie z wysoka czestotliwoscig (HF).

Zajarzenie z wysoka czestotliwoscia (HF)

W przypadku zajarzenia HF nacisniecie spustu uchwytu powoduje wygenerowanie impulsu o wysokim
napieciu, ktory tworzy iskre stuzgcg do zajarzenia tuku.

Zajarzenie metoda Lift TIG

W przypadku zajarzenia Lift TIG najpierw uderzasz element spawany elektroda, a nastepnie naciskasz
spust i podnosisz elektrode na niewielkag odlegtos¢ od powierzchni spawanej. Inne nazwy to np. zajarzenie
kontaktowe.

fo fm
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3.3.3 FUNKCJE TRYBU WYLACZNIKA (TIG)

W tej sekcji opisano funkcje trybu wytacznika dostepne dla procesu spawania TIG.

@ Trybu wytgcznika nie mozna zmieni¢ podczas spawania.

2T (domysinie)

Podczas spawania 2T nacisniecie spustu powoduje zajarzenie tuku. Zwolnienie wytgcznika powoduje
zgaszenie tuku.

v A

| |

Podczas spawania 4T nacisniecie spustu uruchamia przed-gaz, a zwolnienie spustu powoduje zajarzenie
tuku. Ponowne nacisniecie wytgcznika powoduje wytgczenie tuku. Zwolnienie wytgcznika wytgcza funkcje
po gazu.

| \

Jesli w trybie 4T uzywany jest goragcy start, naci$niecie spustu uruchamia przed-gaz na okreslony czas, po
czym nastepuje automatyczne zajarzenie tuku i prad zajarzenia wzrasta do poziomu gorgcego startu. Po
zwolnieniu wytacznika prad jest obnizany do normalnego poziomu pradu spawania. Jesli wytacznik zostanie
zwolniony zanim sekwencja startowa osiggnie faze gorgcego startu, zajarzenie tuku nastgpi bez gorgcego
startu.

4T

Minilog (tylko model Minarc T 223 DC MLP)

Funkcja spawania TIG, ktéra umozliwia zmiane za pomoca uchwytu spawalniczego wytgcznika uchwytu
pomiedzy pragdem spawania a pragdem Minilog, ktéry moze by¢ nizszy lub wyzszy od pradu spawania.
Krotkie nacisniecie przetgcza na prad Minilog, a kolejne krotkie nacisniecie powoduje powrét do pradu
spawania. Dtugie naci$niecie wytgcza tuk i uruchamia po-gaz.

Parametry sg ustawiane przez uzytkownika. Jednym z zastosowan jest spawanie spoin sczepnych. Dziata
on réwniez jako "prad pauzy", gdy na przyktad zmienia sie pozycja spawania. Minilog moze by¢ uzywany
tylko z trybami wytacznika TIG 4T i 4T LOG.
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>> Aby uruchomic logike wytgcznika Minilog, nalezy dtugo nacisng¢ przycisk logiki wytgcznika na panelu
sterowania w trybie 2T lub 4T.
>> Dostosuj poziom Minilog w parametrach spawania.
@ Tryb Minilog mozna wytaczyc i ustawic tryb wytacznika na 2T, naciskajgc przycisk trybu wytacznika
w trybie 4T Minilog.

® Mozna ustawic¢ Minilog na OFF (i pozostac w trybie logiki wyzwalania 4T), naciskajac dtugo przycisk
logiki wyzwalania w trybie Minilog 4T.

4T LOG

Nacisniecie i przytrzymanie wytgcznika uruchamia przed-gaz na zdefiniowany czas, po czym tuk zajarza sie
automatycznie, a prad zajarzenia wzrasta do poziomu tuku pilotujgcego. Po zwolnieniu wytgcznika prad
wzrasta do normalnego poziomu pradu spawania. Po ponownym nacisnieciu wytgcznika prad spada do
poziomu tuku konncowego. Zwolnienie wytgcznika wytgcza tuk i uruchamia po-gaz na okreslony czas.

vV A va

Jesli goracy start jest uzywany z 4T LOG, zwolnienie wytgcznika na poziomie tuku pilotujgcego podnosi
prad do poziomu gorgcego startu na predefiniowany czas. Nastepnie prad jest obnizany do normalnego
poziomu pradu spawania.

Symbole:

— Funkcja

® Ustawiony czas trwania

v Nacisniecie wytgcznika (w dot)
Zwolnienie wytgcznika (w gore)

Przed gaz / Po gaz

3.3.4 FUNKCJE | WLASCIWOSCI MMA

Funkcja antyprzyklejeniowa MMA

Funkcja antyprzyklejeniowa MMA automatycznie znacznie zmniejsza prad spawania, gdy elektroda dotyka
elementu spawanego. Funkcja ta moze by¢ uzywana do zapobiegania nadmiernemu nagrzewaniu sie
elektrody MMA, gdy styka sie ona z elementem spawanym. Funkcja antyprzyklejeniowa MMA jest zawsze
wigczona i nie wymaga regulacji.

Cisnienie tuku MMA

Funkcja MMA arc force reguluje dynamike spawania MMA przy zwarciu (chropowatosc¢), zmieniajac np.
poziom pradu spawania.

Zakres regulacji to -10...+10, krok to 1, a wartos¢ domysina to 0.
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Tryby pradu MMA

Dostepne tryby spawania MMA to DC- i DC+. Tryb pradu nalezy wybraé w zaleznosci od elektrody i
zastosowania spawania.

® Trybu pradu spawania MMA nie mozna wybrac za pomocg panelu sterowania, jest on okreslany
przez ztgcza pradu spawania (patrz "Podtfaczanie uchwytu elektrodowego MMA" na stronie 14).
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3.4 KORZYSTANIE ZE ZDALNEGO STEROWANIA

Aby wigczyc¢ zdalne sterowanie, nalezy wybrac tryb zdalnego sterowania poprzez dtugie nacisniecie
przycisku Proces i zdalne sterowanie na panelu sterowania (patrz "Panele sterowania Minarc T 223 DC" na
stronie 21).

® Minimalne i maksymalne limity pradu spawania dla zdalnych sterowari mozna ustawic w
Parametrach spawania. Ograniczenia pradu nie dotyczg zdalnego sterowania przetagcznikiem
kotyskowym TXRZ20.

Reczne lub nozne zdalne sterowanie moze by¢ uzywane jednoczesnie z pilotem z przetgcznikiem
kotyskowym TXR20.

Reczne zdalne sterowanie R10

Aby wyregulowac prad, nalezy obrdécié pokretto na pilocie zdalnego sterowania.

Wskazowka: Zdalne sterowanie jest wyposazone w praktyczny klips umozliwiajgcy przypiecie
urzadzenia do pasa.

Gdy uzywany jest pilot zdalnego sterowania R10, regulacja pradu z panelu sterowania nie jest mozliwa.

Zdalne sterowanie nozne FR41

Aby wyregulowac prad, nalezy nacisna¢ pedat.
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W przypadku korzystania ze zdalnego sterowania FR41 regulacja pradu z panelu sterowania nie jest
mozliwa.

Zdalne sterowanie uchwytem spawalniczym TXR10

Aby wyregulowac prad, nalezy obrécié przetacznik rolkowy.

Gdy uzywany jest pilot zdalnego sterowania TXR10, regulacja pradu z panelu sterowania nie jest mozliwa.

Zdalne sterowanie przetgcznikiem kotyskowym TXR20

Aby wyregulowac prad, nalezy pociggnaé/nacisnac¢ przetgcznik kotyskowy.

Gdy uzywany jest zdalny uchwyt spawalniczy TXR20, symbol zdalnego sterowania nie jest wyswietlany, a
prad mozna regulowac na panelu sterowania. Wartosci prgdu wptywajg na rozdzielczos$¢ regulacji zdalnego
sterowania w nastepujacy sposob:

e« krok wynosi 1A, gdy prad jest ponizej 50 A

e krok wynosi 2 A, gdy prgd wynosi 50 ... 150 A

e krok wynosi 3 A za pomocg przycisku minus i 2 A za pomoca przycisku plus, gdy prad przekracza 150
A.
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3.5 SPRZET DO PODNOSZENIA

A Nie prébuj podnosic¢ urzadzenia za pomoca podnosnika, gdy jest ono zainstalowane na wozku.

A Nie prébuj podnosic¢ urzagdzenia za pomocg podnosnika z paska do przenoszenia.

Uchwyt do podnoszenia zrddta pradu moze by¢ uzywany do mechanicznego podnoszenia (tylko do
przenoszenia, nie do zawieszania), gdy urzadzenie nie jest zamontowane na wézku.

Podtacz hak podnosnika do uchwytu.
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3.6 ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

@ Podana tu lista problemdw i ich mozliwych przyczyn nie jest wyczerpujaca, a jedynie przedstawia
niektdre typowe sytuacje, jakie moga wystapic podczas rutynowego uzytkowania urzadzenia

spawalniczego.

Urzgdzenie spawalnicze:

Urzadzenie spawalnicze nie witgcza sie

Sprawdz, czy kabel zasilajgcy jest prawidtowo
podtgczony.

Sprawdz, czy przetgcznik zasilania zrédta zasilania jest
W pozycji wtgczenia.

Sprawdz, czy instalacja zasilajgca jest wigczona.

Sprawdz bezpiecznik lub wytgcznik sieci.

Sprawdz, czy kabel masy jest podtgczony.

Urzadzenie spawalnicze przestaje dziata¢

Sprawdz, czy zaden kabel nie poluzowat sie.

Zrédto pradu mogto sie przegrzac. Odczekaj, az sie
schtodzi, i upewnij sie, ze wentylatory chtodzgce
dziatajg prawidtowo oraz ze nic nie blokuje obiegu
powietrza.

Jakosc spawania:

Spoina jest zanieczyszczona lub ztej jakosci

Sprawdz, czy gaz ostonowy sie nie wyczerpat.

Sprawdz, czy nic nie blokuje przeptywu gazu
ostonowego.

Sprawdz, czy gaz ostonowy jest prawidtowo dobrany
do zastosowania.

Sprawdz, czy procedura jest prawidtowo dobrana do
zastosowania.

Nierowne spawanie

Sprawdz, czy uchwyt spawalniczy nie jest uszkodzony
oraz czy dysza nie jest zablokowana.

Sprawdz, czy uchwyt spawalniczy nie przegrzewa sie.

Sprawdz, czy zacisk kabla masy jest prawidtowo
przymocowany do czystej powierzchni elementu
spawanego.

Sprawdz, czy zacisk kabla masy jest prawidtowo
przymocowany do czystej powierzchni elementu
spawanego.

Za duzo odpryskéw

Sprawdz parametry i procedure spawania.

Sprawdz rodzaj i przeptyw gazu.

Sprawdz biegunowos¢ uchwytu/elektrody.

"Kody bteddw" na nastepnej stronie
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3.7 KODY BLEDOW

W przypadku wystgpienia btedu na panelu sterowania wyswietlany jest komunikat "Err" i numer btedu. W tej
sekcji wymieniono btedy, mozliwe przyczyny i proponowane dziatania w celu usuniecia problemu.

1

Utracono kalibracje zrédta
pradu.

Uruchom ponownie zrédto zasilania. Jesli problem nie zniknie,
skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

Napiecie w sieci zasilajgcej jest
zbyt niskie.

Uruchom ponownie zrédto zasilania. Jesli problem nie zniknie,
skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

Napiecie w sieci zasilajgcej jest
zbyt wysokie.

Uruchom ponownie zrédto zasilania. Jesli problem nie zniknie,
skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

Zbyt dtuga sesja spawania z
wysokg moca.

Nie wytgczaj urzagdzenia — odczekaj, az wentylatory je
schtodza. Jesli wentylatory nie dziatajg, skontaktuj sie z
serwisem Kemppi.

Zrédio pradu zawiera
niesprawny modut zasilania 24
V.

Uruchom ponownie zrédto zasilania. Jesli problem nie zniknie,
skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

Kable plus i minus sg potgczone
razem.

Sprawdz potgczenia kabla spawalniczego i kabla masy.

Zbyt dtuga sesja spawania z
wysokg mocg lub wysoka
temperatura otoczenia.

Nie wytgczaj urzgdzenia — odczekaj, az wentylatory je
schtodza. Jesli wentylatory nie dziatajg, skontaktuj sie
z serwisem Kemppi.

20

Obnizona wydajnos¢ chtodzenia
w zrodle pradu.

Wyczys¢ filtry i usun brud z przewoddéw chtodzgcych. Upewnij
sie, ze wentylatory dziatajg. W przeciwnym wypadku skontaktuj
sie z serwisem Kemppi.

40

Napiecie biegu jatowego
przekracza limit uktadu redukcji
napiecia.

Uruchom ponownie zrédto zasilania. Jesli problem nie zniknie,
skontaktuj sie z serwisem Kemppi.

81

Utracono dane programu
spawania.

Uruchom ponownie zrédto zasilania. Jesli problem nie zniknie,
skontaktuj sie z serwisem Kemppi.
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4. KONSERWACJA
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4.1 KONSERWACJA CODZIENNA, OKRESOWA | ROCZNA

Przy planowaniu konserwacji urzgdzenia nalezy bra¢ pod uwage intensywnosc i warunki jego eksploatacji.

Prawidtowa eksploatacja urzgdzenia spawalniczego, regularna konserwacja oraz stosowanie oryginalnych
czesci zamiennych i materiatéw eksploatacyjnych Kemppi pomagajg unikngé niepotrzebnych przestojow i
awarii sprzetu, a jednoczes$nie maksymalnie wydtuzy¢ jego zywotnosé.

W uktadzie chtodzenia nalezy uzywac wstepnie zmieszanego ptynu chtodzacego. Proporcje mieszania
powinny wynosi¢ standardowo 20...50%. Nalezy uzywaé wytgcznie mieszaniny glikolu etylenowego lub
propylenowego przeznaczonej do spawalniczych uktadéw chtodzenia, na przyktad ptynu chtodzgcego
Kemppi. Nie dodawa¢ wody do wstepnie zmieszanego roztworu ptynu chtodzgcego. Nie uzywaj
samochodowych ptynéw chtodzacych ani mieszanek na bazie etanolu.

W celu dokonania naprawy nalezy znalezé najblizszy warsztat serwisowy Kemppi na stronie
www.kemppi.com lub skontaktowa¢ sie ze sprzedawca.

A Prace elektryczne moze wykonywac wytgcznie autoryzowany elektryk.

A Konserwacje okresowa i roczng moze przeprowadzac wytgcznie wykwalifikowany personel
serwisowy.

A Przed przystapieniem do obstugi kabli elektrycznych i ztgczy nalezy odtaczy¢ Zrédto pradu od sieci.
A Nie wolno uzywac urzadzer do mycia cisnieniowego.

® Podczas dokrecania poluzowanych elementdéw uzyj odpowiedniego momentu dokrecania.

Codzienna konserwacja
Codzienna konserwacja urzgdzen spawalniczych:

e Sprawdz, czy wszystkie ostony i podzespoty sg nienaruszone.
o Sprawdz wszystkie kable, weze i ztgcza. Jesli sg uszkodzone, nie nalezy ich uzywac.
o Trzebatez upewnié sig, ze ztgcza sg prawidtowo podtgczone. Niedokrecone ztgcza moga zmniejszaé
wydajnos¢ spawania i uszkodzi¢ ztgcza.
Codzienna konserwacja uktadu chtodzenia (dodatkowo):

e Sprawdz poziom ptynu chtodzgcego. W razie potrzeby dola¢ ptynu chtodzgcego. Uwaga: Stosowacd
odpowiedni ptyn chtodzacy (patrz wyzej).

e Sprawdzi¢ otoczenie uktadu chtodzenia pod katem wyciekdéw ptynu chtodzgcego. Jesli wystepuja
oznaki znacznego wycieku, nalezy skontaktowac sie z serwisem Kemppi.

o Sprawdzi¢ i przetestowac dziatanie pompy cieczy chtodzgcej poprzez cyrkulacje cieczy chtodzace;j.

Konserwacja cotygodniowa

Cotygodniowa konserwacja urzadzen spawalniczych:

e Oczysé zewnetrzne czesci urzadzen z kurzu i brudu, na przyktad za pomocg migkkiej szczotki i
odkurzacza.

o Wyczy$¢ kratki wentylacyjne. Nie uzywaj sprezonego powietrza, istnieje ryzyko, ze brud jeszcze
mocniej wbije sie w szczeliny profili chtodzacych.

Konserwacja okresowa

Okresowa konserwacja urzgdzen spawalniczych, co 1-6 miesiecy:

o Sprawdzaj ztgcza elektryczne urzgdzenia co najmniej raz na 6 miesiecy. Poluzowane ztgcza dokrec,
a elementy utlenione — wyczys¢.
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e Zaktualizuj system spawania do hajnowszej wersji oprogramowania sprzetowego i oprogramowania,
jesli dotyczy.

Okresowa konserwacja uktadu chtodzenia, co 1-6 miesiecy (dodatkowo):

o Sprawdzaé jakos$¢ ptynu chtodzacego co najmniej raz w miesigcu. Upewnij sig, ze ciecz jest czystaii
wolna od widocznych zanieczyszczen.
« Wymieniaj ptyn chtodzacy co 6 miesiecy. Uwaga: Stosowac odpowiedni ptyn chtodzacy (patrz wyzej).

Coroczna konserwacja

Coroczna konserwacja musi by¢ przeprowadzana przez autoryzowany warsztat serwisowy Kemppi.
Warsztaty serwisowe Kemppi wykonujg konserwacje systemu spawania zgodnie z umowg serwisowg
Kemppi. Najblizszy warsztat serwisowy mozna znalez¢ na stronie www.kemppi.com.

Program rocznej konserwacji urzagdzen spawalniczych obejmuje:

e Czyszczenie sprzetu.

+ Konserwacje narzedzi spawalniczych.

e Sprawdzenie ztgczy i przetgcznikdw.

* Sprawdzenie wszystkich potgczen elektrycznych.

« Sprawdzenie kabla zasilajgcego i wtyczki do gniazda zasilania sieciowego.

» Naprawa uszkodzonych czesci i wymiana wadliwych komponentéw.

 Test konserwacyjny.

o Testowanie dziatania i kalibracja wartosci wydajnosci w razie potrzeby.

¢ Aktualizacja systemu spawania do hajnowszej wersji oprogramowania sprzetowego i oprogramowania
oraz instalacja nowego oprogramowania spawalniczego.

o Jedliuzywany jest uktad chtodzenia: Sprawdzenie i czyszczenie pompy cieczy chtodzacej. Pompa jest
demontowana i doktadnie czyszczona, a jesli w punkcie uszczelnienia osi pompy wystapit jakikolwiek
wyciek, uszczelnienie osi jest wymieniane. Uszczelnienie osi ulega zuzyciu i moze wymagac okresowej
wymiany w celu utrzymania prawidtowego uszczelnienia.

Informacje na temat konserwacji uchwytu spawalniczego Kemppi mozna znalez¢ w instrukcji obstugi
uchwytu spawalniczego (dostepnej rowniez na stronie userdoc.kemppi.com).
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4.2 UTYLIZACJA

hi¢

Urzadzen elektrycznych nie wolno wyrzucac wraz ze zwyktymi odpadami!

Zgodnie z europejska dyrektywa 2012/19/UE, dotyczaca zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego,
oraz dyrektywa 2001/65/UE, dotyczgca ograniczenia stosowania niektorych niebezpiecznych substancji

w sprzecie elektrycznym i elektronicznym, oraz lokalnymi przepisami wykonawczymi, zuzyte urzgdzenia
elektryczne nalezy zbiera¢ osobno i przekazywac¢ do odpowiedniego zaktadu utylizacji i wtérnego odzysku
odpaddéw. Wiasciciel zuzytego sprzetu ma obowigzek dostarczy¢ go do lokalnego punktu zbidrki, zgodnie

z lokalnymi przepisami lub zaleceniami przedstawiciela firmy Kemppi. Stosowanie sie do podanych
dyrektyw europejskich przyczynia sie do poprawy stanu srodowiska i ludzkiego zdrowia.

Wiecej informaciji:

=] =
E"
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5. DANE TECHNICZNE

Dane techniczne:
« Dane techniczne zrédta pragdu DC Minarc T 223 mozna znalezé w "Zrédto pradu Minarc T 223 DC" na
nastepnej stronie.
Dodatkowe informacje:

e Tabele prowadnic TIG, patrz "Stét prowadzacy TIG" na stronie 50.
» Informacje dotyczagce zaméwien: "Informacje dotyczgce zamawiania Minarc T 223 DC" na stronie 51.
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5.1 ZRODLO PRADU MINARC T 223 DC

@ Dane techniczne w tabelach dotyczg zaréwno modeli standardowych, jak i MLP.

Minarc T 223 DC GM i Minarc T 223 DC MLP GM

Napigcie zasilania sieciowego

220-240V %10 %

Napigcie zasilania sieciowego

w dolnym zakresie
$redniego napiecia

110-120 V 10 %

Fazy zasilania sieciowego 1~,50/60 Hz
Typ kabla podtgczenia zasilania sieciowego 3G, HO7RN-F
Rozmiar kabla podtgczenia zasilania sieciowego 2,5mm?2
Znamionowa maksymalna moc wejsciowa 5,5 kVA
[S1max]
Bezpiecznik sieciowy 16 A
Bezpiecznik sieciowy w dolnym zakresie 16 A
$redniego napiecia
Moc biegu jatowego 10w
Napigcie biegu jatowego (MMA) [U/] 95V
Napigcie biegu jatowego (MMA) VRD [U,VRD] 23V
Napiecie biegu jatowego (MMA/TIG) [U] 107V
Napiecie biegu jatowego (MMA) 95V
Efektywny prad zasilania [/7¢f 16 A
Efektywny prad zasilania [/;o£ w dolnym zakresie 15A
$redniego napiecia
Maksymalny prad zasilania [/1,4,] 25A
Maksymalny prad zasilania [/7,4,] w dolnym zakresie 23 A
$redniego napigcia
Prad maksymainy, % cyklu pracy przy 20%
maksymalnym pradzie znamionowym, TIG
Prad maksymalny przy +40°C, maksymalny prad 220 A
znamionowy, TIG
Prad maksymalny przy +40°C, 60% TIG 170 A
Prad maksymalny przy +40°C, 100% TIG 140 A
Pragd maksymalny, % cyklu pracy przy w dolnym zakresie 20 %
maksymalnym pradzie znamionowym, TIG $redniego napiecia
Pragd maksymalny przy +40°C, maksymalny prad w dolnym zakresie 130 A
znamionowy, TIG $redniego napiecia
Prad maksymalny przy +40°C, 60% TIG w dolnym zakresie 10A

$redniego napiecia
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Prad maksymainy przy +40°C, 100% TIG w dolnym zakresie 90 A
$redniego napigcia

Prad maksymainy, % cyklu pracy przy 25%

maksymalnym pradzie znamionowym, MMA

Prad maksymalny przy +40°C, maksymalny prad 170 A

znamionowy, MMA

Prad maksymalny przy +40°C, 60% MMA 140 A

Prad maksymalny przy +40°C, 100% MMA 120 A

Prad maksymalny, % cyklu pracy przy w dolnym zakresie 20%

maksymalnym pradzie znamionowym, MMA sredniego napiecia

Pragd maksymalny przy +40°C, maksymalny prad w dolnym zakresie 75A

znamionowy, MMA $redniego napiecia

Prad maksymalny przy +40°C, 60% MMA w dolnym zakresie 70A
$redniego napiecia

Prad maksymalny przy +40°C, 100% MMA w dolnym zakresie 60 A

$redniego napiecia

Zakres pradu, prad/napiecie spawanie TIG

SA/8V-220A/20V

Zakres pradu, prad/napiecie spawanie MMA

15A/15V-170A/34V

Zakres pradu, prad/napiecie spawanie TIG

w dolnym zakresie
$redniego napiecia

SA/8V-130A/16V

Zakres pradu, prad/napigcie spawanie MMA

w dolnym zakresie
$redniego napiecia

15A/15V-75A/31V

Wspdtczynnik mocy dla maks. pradu
Znamionowego

A

Sprawnos¢ dla maks. prgdu znamionowego n 85 %
Typ ztgcza spawalniczego R1/4
Napigcie zajarzenia tuku 1M kV
Zakres s$rednic elektrody otulonej 1,6 -4 mm
Typ komunikacji przewodowej Analogowe

Zakres temperatur pracy

od -20°C do +40°C

Zakres temperatur przechowywania

od -40°C do +60 °C

Zalecana minimalna moc generatora [Sge,,] 8 kVA
Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A
Stopien ochrony P23

Wymiary zewnetrzne

Dt. x sz. x wys.

461x 202 x 367 mm

Masa (bez akcesoriow) 9,6 kg
Spetniane normy ENIEC 60974-1, -3, -10, IEC 61000-
3-12

Minarc T 223 DC GM AU i Minarc T 223 DC MLP GM AU (VRD zablokowany)

Napiecie zasilania sieciowego

| 230-240V +10 %
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Napigcie zasilania sieciowego

Fazy zasilania sieciowego
Typ kabla podtgczenia zasilania sieciowego
Rozmiar kabla podtgczenia zasilania sieciowego

Znamionowa maksymalna moc wejsciowa
[S7max]

Bezpiecznik sieciowy

Bezpiecznik sieciowy

Moc biegu jatowego

Napigcie biegu jatowego (MMA) [U/]
Napigcie biegu jatowego (MMA) VRD [U,VRD]
Napigcie biegu jatowego (MMA/TIG) [U]
Napiecie biegu jatowego (MMA)

Efektywny prad zasilania [/7¢f

Efektywny prad zasilania [/7¢f

Maksymalny prad zasilania [/7,4,]

Maksymalny prad zasilania [/7,,]

Prad maksymaliny, % cyklu pracy przy
maksymalnym pradzie znamionowym, TIG

Pragd maksymalny przy +40°C, maksymalny prad
znamionowy, TIG

Pragd maksymalny przy +40°C, 60% TIG
Prad maksymalny przy +40°C, 100% TIG

Prad maksymainy, % cyklu pracy przy
maksymalnym pradzie znamionowym, TIG

Prad maksymalny przy +40°C, maksymalny prad
znamionowy, TIG

Pragd maksymalny przy +40°C, 60% TIG

Pragd maksymalny przy +40°C, 100% TIG

Prad maksymainy, % cyklu pracy przy
maksymalnym pradzie znamionowym, MMA

Prad maksymalny przy +40°C, maksymalny prad
znamionowy, MMA

Prad maksymalny przy +40°C, 60% MMA
Pragd maksymalny przy +40°C, 100% MMA

Prad maksymalny, % cyklu pracy przy
maksymalnym pradzie znamionowym, MMA

w dolnym zakresie
$redniego napigcia

w dolnym zakresie
$redniego napigcia

w dolnym zakresie
$redniego napigcia

w dolnym zakresie
sredniego napiecia

w dolnym zakresie
sredniego napiecia

w dolnym zakresie
$redniego napiecia
w dolnym zakresie
$redniego napigcia

w dolnym zakresie
$redniego napigcia

w dolnym zakresie
$redniego napigcia

110-120 V 10 %

1~,50/60 Hz
3G, HO7RN-F
1,5 mm?

5,5 kVA

15A
15A

Mn0ow
23V
23V
107V
23V
15A
15A

24 A
23 A

20 %

220A

170 A
140 A
20 %

130 A

10 A

90 A

25%

170 A

140 A
120 A
20 %
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Prad maksymalny przy +40°C, maksymailny prad
znamionowy, MMA

Prad maksymalny przy +40°C, 60% MMA
Prad maksymalny przy +40°C, 100% MMA

Zakres pradu, prad/napigecie spawanie TIG
Zakres pradu, prad/napiecie spawanie MMA
Zakres pradu, prad/napiecie spawanie TIG

Zakres pradu, prad/napiecie spawanie MMA

Wspdtczynnik mocy dla maks. pradu
Zhamionowego

Sprawnos¢ dla maks. pradu znamionowego
Typ ztgcza spawalniczego

Napigcie zajarzenia tuku

Zakres $rednic elektrody otulonej

Typ komunikacji przewodowej

Zakres temperatur pracy

Zakres temperatur przechowywania
Zalecana minimalna moc generatora [Sgen]
Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej
Stopien ochrony

Wymiary zewnetrzne

Masa (bez akcesoridw)

Spetniane normy

w dolnym zakresie
$redniego napigcia

w dolnym zakresie
sredniego napigcia

w dolnym zakresie
$redniego napiecia

w dolnym zakresie
$redniego napigcia

w dolnym zakresie
sredniego napigcia

A

Dt. x sz. X wys.

75 A

70 A

60 A

SA/8V-220A/20V
15A/15V-170A/34V
SA/8V-130A/16V

15A/15V-75A/31V

85 %

R1/4

kv

1,6 -4 mm
Analogowe

od -20°C do +40°C
od -40°C do +60 °C
8 kVA

A

P23

461x 202 x 367 mm
9,6 kg

ENIEC 60974-1, -3, -10, IEC 61000~
3-12
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5.2 STOL PROWADZACY TIG

@ Wartosci podane w tym rozdziale stanowig jedynie ogdine wytyczne. Podane informacje dotycza

wytgcznie uzycia elektrody WCZ20 (Szarej) oraz argonu.

5 80 1,0 4/5 6,5/8,0 5-6
70 140 1,6 4/5/6 6,5/8,0/9,5 6-7
140 230 2,4 6/7 9,5/1,0 7-8
225 330 3,2 7/8/10 11,0/12,5/16 8-10
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5.3 INFORMACJE DOTYCZACE ZAMAWIANIA MINARC T 223
DC

Informacje na temat zamawiania Minarc T 223 DC i opcjonalnych akcesoridw mozna znalez¢ na stronie
Kemppi.com.
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