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MINARC T 223 DC GM
MINARC T 223 DC MLP GM
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Bruksanvisning - SV

1. ALLMANT

Dessa instruktioner beskriver anvandningen av Kemppis Minarc T 223 DC svetsutrustning avsedd for
yrkesmassig anvandning. Utrustningen bestar av en Minarc T 223 DC strémkalla med funktionspanel, en
kylare (tillval) och en vagn (tillval).

Minarc T 223 DC strémkalla ar lamplig for TIG- och MMA-svetsning. For pulsad TIG-svetsning kravs
apparatmodellen Minarc T 223 DC MLP (Minilog och Puls).

Minarc T 223 DC har utformats for att anvandas med Kemppi Flexlite TX TIG-brannare.

Viktig information
Las noga igenom instruktionerna.

Avsnitt i manualen som kraver sarskild uppmarksamhet for att undvika personskada eller skada pa
utrustningen indikeras med symbolerna nedan. Las noga igenom dessa avsnitt och folj anvisningarna.

® OBS!: Innehaller anvéndbar information.

A Viktigt! Beskriver en situation som kan leda till skador pa utrustningen eller systemet.

A Varning: Beskriver en potentiellt farlig situation. Om den ignoreras kan det leda till personskada eller
dédsfall.

FRISKRIVNINGSKLAUSUL

Aven om alla anstrangningar gjorts for att garantera att informationen i denna manual &r korrekt och
fullstandig, tar viinget ansvar fér eventuella felaktigheter eller utelamnanden. Kemppi forbehaller sig
ratten att nar som helst &ndra specifikationen fér den beskrivna produkten utan féregdende
meddelande. Kopiering, registrering, reproduktion eller éverféring av innehallet i denna manual far
endast ske efter férhandsgodkannande av Kemppi.

Kallspraket for detta dokument ar engelska. Alla andra tillgangliga sprakversioner &r antingen
professionella manskliga dversattningar eller avancerade maskindversattningar. Eventuell feedback
om dversattningsterminologi kan skickas till userdoc@kemppi.com.
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1.1 SVETSSAKERHET

Svetsning klassificeras alltid som hett arbete, och svetsutrustning innehaller vanligtvis
hdgspanningskretsar. Om du inte &r bekant med svetsning och svetsprinciper rekommenderar vi att du
skaffar dig svetsutbildning eller professionell vagledning innan du bérjar svetsa. Svetsutrustningen som
namns i denna bruksanvisning ar avsedd for professionell anvandning i industriell miljo.

Agna fér din egen sdkerhet och din arbetsmiljé speciell uppmérksamhet &t sékerhetsinstruktionerna
som medfoljde utrustningen.

Du kan ocks& komma &t och ladda ner sakerhetsinstruktionerna via féljande Iankar:
e Sakerhet
(https://kemp.cc/safety/general)

* Personlig skyddsutrustning

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

e Svetspistoler och brénnare

(https://kemp.cc/safety/torches)
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1.2 BESKRIVNING AV UTRUSTNINGEN

Minarc T DC-stromkallor (220 A DC)

¢ Minarc T 223 DC GM
>> Standard stromkalla
>> Multispanning och generatorkompatibel
>> Inkluderar en LCD-kontrollpanel med 1instaliningsratt och 6 funktionsknappar
>> Stod for TIG- och MMA-svetsprocesser
e Minarc T 223 DC MLP GM
>> MLP-stromkalla (Minilog och puls)
>> Multispanning och generatorkompatibel
>> Inkluderar en LCD-kontrollpanel med 1installiningsratt och 6 funktionsknappar
>> Stod for puls-TIG-process och Minilog-funktion utéver normala TIG- och MMA-processer

Bada modellerna av strémkallor finns dven i VRD-utférande (spanningsreduceringsenhet), dar VRD-
funktionen ar 13st.

For beskrivning av delarna i stromkaéllan, se "Minarc T 223 DC strémkaélla" pa nésta sida.

Kylenhet (tillval)
e Minarc Cooler 05

Mer information finns i Kemppi Userdoc.

TIG-brannare
e Flexlite TX TIG-brénnare
Mer information finns i Kemppi Userdoc.

Tillgangliga tillbehor

e 2-hjulsvagn
« Fjarreglage

Kontakta din lokala Kemppi-aterférséljare om du vill ha mer information om extra tillbehor.

IDENTIFIERING AV UTRUSTNING

Serienummer

Enhetens serienummer anges pa markplaten eller annan tydlig plats p& enheten. Det &r viktigt att
hanvisa till en produkts ratta serienummer vid t.ex. reparation eller bestallning av reservdelar.
QR-kod

Serienumret och annan enhetsrelaterad ID-information kan dven sparas i form av en QR-kod (eller en
streckkod) pa enheten. En sddan kod kan avldsas med hjalp av kameran i en smartphone eller med en
speciell kodavldsningsenhet som ger snabb dtkomst till den enhetsspecifika informationen.
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1.3 MINARC T 223 DC STROMKALLA

Framsida

Lyfthandtag (&ven fér mekanisk lyftning nar stromkallan inte &r monterad pa en vagn)
Funktionspanel
Anslutning for mandverkabel
Anslutning for TIG svetsledare
Anslutning for fjarreglage
Negativ (-) DIX-koppling
>> For aterledare vid MMA-svetsning
7. Positiv (+) DIX-koppling
>> For aterledare vid TIG-svetsning
>> For MMA-elektrodhallare
8. Fack for barrem

Soupwbd=
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Baksida

1. Strombrytare
2. Anslutning for skyddsgasslang
3. Natkabel
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1.3.1 SVETSPRESTANDA FOR MINARC T 223 DC

Nedan beskrivs svetsprestandan hos Minarc T 223 DC. Tekniska data om RCM finns i "Minarc T 223 DC
strémkaélla” pé sidan 44.

Svetsprestanda fér Minarc T 223 DC (40°C)
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Intermittens %

Natanslutningsspanning (enfas)

TIG 220..240V  wwww= MMA 220..240V  m——

TIG 110...120 V EEmn MMA 110...120 V mEE
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2. INSTALLATION

A Anslut inte utrustningen till elnédtet férrén maskininstallationen &r klar.

A Modifiera inte svetsutrustningen pa ndgot satt utom fér de dndringar och justeringar som anges i
tillverkarens instruktioner.

@ Placera maskinen p& en horisontell, stabil, och ren yta. Skydda maskinen mot regn och direkt solljus.
Kontrollera att det finns tillrdckligt utrymme (>15 cm) runt maskinen s& att kylluften kan cirkulera
fritt.

Fore installation

o Fdljlokala och nationella krav pé installation och bruk av hégspanningsenheter.
« Kontrollera innehallet i paketen och att inga delar &r skadade.
o Las kraven for typen av natkabel och sakringsklass innan du installerar stromkallan.

Distributionsnatverk

@ Denna klass A-utrustning &r inte avsedd att anvdndas i bostadsomraden dér elstrémmen
tillhandahalls av det allmdnna lIagspénningsnétet. Det kan vara problem med att sékerstélla
elektromagnetisk kompatibilitet pa dessa platser pa grund av savél ledningsbundna stérningar som
radiofrekvensstérningar. Minarc T 223 DC uppfyller dock IEC 61000-3-12 och kan &ven anslutas till
offentliga Iagspanningssystem.

© Kemppi 9 1922590/ 2547
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2.1 MONTERING AV UTRUSTNING PA VAGN (TILLVAL)

Minarc T 223 DC har ett alternativ for transportenhet: MST 400.

@ Den maximala rekommenderade storleken pd gasflaskan som ska monteras pa vagnen &r 20 liter.

Verktyg som kravs:
O 49
y /4

//'}’._’.;'
&

For att installera stromkallan pa MST 400-vagnen:

1. Montera fastbygeln for stromkallan (for anvisningar om hur du installerar gasflaskan, se "Installera
gasflaska och testa gasflddet" p& sidan 15).

© Kemppi 10 1922590 / 2547
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2. Montera stromkallan pd monteringsfastet. Skjut fastbygeln s att den sitter fast i strémkallans
lyfthandtag. Fést strémkallan p& vagnen med de tva fastskruvarna.

Om du behdver lyfta utrustningen, se "Lyftutrustning” pé sidan 36.

© Kemppi 11 1922590/ 2547
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2.2 ANSLUTNING AV TIG-BRANNARE

Minarc T 223 DC har utformats for att anvandas med Kemppi Flexlite TX TIG-brannare. Mer information
finns i Kemppi Userdoc.

1. Anslut styrkabeln (1) till anslutningen for styrkabel i stromkallan.

2. Anslut svetskabeln (2) till TIG-svetskabelanslutningen i strémkallan. Dra &t anslutningen medurs.
3. Anslut aterledaren till den positiva (+) DIX-kopplingen.

4. Kontrollera gasflodet. Mer information finns i "Installera gasflaska och testa gasflédet" pa sidan 15.

© Kemppi 12 1922590/ 2547
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2.3 ANSLUTNING AV SVETSLEDARE MED ELEKTRODHALLARE

1. Anslut MMA-elektrodhallaren till den positiva (+) DIX-kopplingen och dra &t den.
2. Anslut terledaren till den negativa (-) DIX-kopplingen.

@ Kablarna kan ocksd anslutas &t andra héllet, beroende pa elektrod och svetstillimpning.

© Kemppi 13 1922590 / 2547
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2.4 INSTALLATION AV FJARREGLAGE

Fjarreglage finns som tillval. Anslut fjarreglage till stromkallan Minarc T 223 DC eller brannaren Flexlite TX.
Aktivera fjarreglering genom att stélla in fjdrreglagelage pa funktionspanelen (se "Minarc T 223 DC
funktionspaneler" pa sidan 20).

Minarc T 223 DC &r kompatibel med féljande fjarreglage fran Kemppi:

« R10 handhallet fjirreglage

o FR41 fotpedalstyrt fjarreglage

e TXR10 brannarfjarreglage

e TXR20 brannarfjarreglage (skjutreglage).

Mer information om installation av ett brannarfjérreglage finns i Kemppi Userdoc.

Fjarreglage R10/FR41

1. Anslut fjarreglagekabeln till stromkallan.

© Kemppi 14 1922590 / 2547
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2.5 INSTALLERA GASFLASKA OCH TESTA GASFLODET

A Hantera gasflaskorna med férsiktighet. En skada pa en gasflaska eller dess ventil kan orsaka
person- eller egendomsskada!

A Kontrollera att gasflaskan &r ordentligt férankrad i stdende position i en specialhallare pa vdggen
eller pa svetsutrustningens vagn. Gasflaskans ventil ska alltid vara stdngd nér du inte svetsar.

® - Om en vagn med gasflaskstéll anvdnds ska gasflaskan férst monteras pd vagnen och dérefter
anslutas.

- Den maximala rekommenderade storleken p& gasflaskan som ska monteras pa vagnen &r 20 liter.
—Anslut brénnaren till strémkéllan innan gasflaskan installeras och testas.
For val av gas och utrustning, kontakta din Kemppi aterférsaljare.

1. Utan vagn med hylla for gasflaska: Placera gasflaskan pé en lamplig och siker plats.
2. Vagn med hylla fér gasflaska: Flytta gasflaskan pa transportenhetens gasflaskstall.

© Kemppi 15 1922590 / 2547
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4. Anslut brédnnaren till strémkallan om den inte redan &r ansluten (se "Anslutning av TIG-brénnare" pa
sidan 12).

5. Anslut gasslangen till stromkallan.

6. Oppna gasflaskans ventil.

7. Starta gastestet genom att trycka pa funktionspanelens gastestknapp eller genom att trycka lange pa
funktionspanelens installningsratt i huvudvyn.

® Gastesttiden dr som standard 20 sekunder. Under gastestet kan du justera tiden (mellan O och 60 s,
i steg om 15s) genom att vrida p4 instéliningsratten.

@ Du kan avsluta gastestet genom att trycka pd instéliningsrattens knapp.

8. Kontrollera och justera gasflodet. Anvand en extern flodesmatare och regulator for matning och
justering.

© Kemppi 16 1922590 / 2547
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2.6 FASTA BARREM

Barremmen &r avsedd for manuell forflyttning av svetsaggregatet pd arbetsplatsen.

A Sténg alltid av svetsmaskinen innan du bér det i bdrremmen.

1. Tra badrremmens dndar genom sparen i stromkallans lyfthandtag.
2. Fé&st bandets dndar i spannena med fjaderldsmekanismen.

© Kemppi
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3.DRIFT

Kontrollera innan du borjar anvanda utrustningen att alla erforderliga dtgarder vidtagits enligt
installningsinstruktionerna.

A

© © b b

Det &r férbjudet att svetsa pa platser dér det féreligger omedelbar fara for brand eller explosion!

Svetsutrustningen &r avsedd fér anvdndning i miljéer dér risken for elektriska stétar inte ar férhojd.

Kontrollera att det finns tillréckligt utrymme (>15 cm) runt maskinen s4 att kylluften kan cirkulera
fritt.

Om svetsmaskinen inte ska anvdndas under en ldngre tid, koppla bort anslutningskontakten frén
eln&tet.

Kontrollera alltid fére anvandning att skyddsgasslangen, dterledaren och klimman samt nétkabeln
ar i gott skick. Kontrollera att anslutningarna &r korrekt och ordentligt dtdragna. Lésa anslutningar
kan férsémra svetsresultatet och skada anslutningarna.

© Kemppi
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3.1 FORBEREDELSE AV SVETSUTRUSTNING FORE
ANVANDNING

Innan du borjar anvanda svetsutrustningen:

e Kontrollera att installationen ar slutford
e Sl& p& stromkallan
e Anslut aterledaren.

Sla pa stromkillan

For att sl& pa strémkallan, stéll stromkallans huvudstrémbrytare i lage 1.

Anvand strombrytaren for att starta och stéanga av svetsutrustningen. Anvand inte stickproppen som
strémbrytare.

@ Om maskinen inte ska anvdndas under en ldngre tid, dra ur stickkontakten fran elnatet.

Anslut aterledare

Ha&ll arbetsstycket anslutet till jord fér att minska risken for personskador eller skador pa elektrisk
utrustning.

S&tt fast aterledarklamman pé arbetsstycket.

Se till att kontaktytan &r ren och att det inte finns oxid eller farg pa den. Se till att klimman sitter fast
ordentligt.

Vilja process

Information om att vélja process (TIG/MMA) finns i "Minarc T 223 DC funktionspaneler" pa nésta sida.

© Kemppi 19 1922590 / 2547
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3.2 MINARC T 223 DC FUNKTIONSPANELER

| det har avsnittet beskrivs instaliningar och funktioner pa Minarc T 223 DC funktionspaneler. Stromkallan
av standardmodell har standardfunktionspanel och stromkallan av MLP-modell har MLP-funktionspanel (fér
mer information, se "Beskrivning av utrustningen" péa sidan 5).

Tryck pé de fysiska knapparna (2-7 i bilden nedan) for att komma &t olika parameterjusteringar och
instéllningar. Nar du &r klar med justeringarna avslutar du genom att trycka pa samma knapp igen eller
trycka pa en annan knapp.

Standardfunktionspanel

/_l
&8s

1. Installningsratt
>> Justering och val (mer information finns i "Huvudvy" pa sidan 23)
2. Knapp fér minneskanal
>> Kort tryckning: Andrar minneskanal
>> Lang tryckning: Sparar parametrar i minneskanalen
3. Knapp for svetsparametrar och TIG HF-tédndning
>> Kort tryckning: Justering av svetsparametrar
>> LA&ng tryckning: Véxlar mellan PA/AV fér TIG HF-tandning
4. Knapp for avtryckarlogik (TIG)
>> Kort tryckning: Vaxlar mellan funktionerna for 2T- och 4T-avtryckarlogik
5. Gastest
>> Kort tryckning: Véxlar mellan gastest PA/AV
6. Knapp fér MMA-bagtryck
>> Kort tryckning: Justering av MMA-bagtryck
7. Knapp for process och fjarreglage
>> Kort tryckning: Vaxlar mellan TIG och MMA processer
>> Lang tryckning: Vaxlar mellan fjarreglagelagen (fjarreglage for hand/fotpedal, fjarreglage for brannare
och fjarreglage AV). Ett fjarreglage maste vara anslutet till svetsutrustningen eller brannaren.

© Kemppi 1922590/ 2547
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MLP-funktionspanel

AZLH
DC+

A
7= L \
z8: - p

VIR P

@@dA

Installningsratt

>> Justering och val (mer information finns i "Huvudvy" pa sidan 23)

Knapp for minneskanal

>> Kort tryckning: Andrar minneskanal

>> Lang tryckning: Sparar parametrar i minneskanalen

Knapp for svetsparametrar och TIG HF-tandning

>> Kort tryckning: Justering av svetsparametrar

>> L&ng tryckning: Vaxlar mellan PA/AV fér TIG HF-t&ndning

Knapp for avtryckarlogik (TIG)

>> Kort tryckning: Vaxlar mellan funktionerna for 2T- och 4T-avtryckarlogik
>> Lang tryckningi 2T: Slar pa 4T och Minilog

>> Lang tryckning i 4T: Slar pa Minilog

>> Kort tryckning nar Minilog ar pa: Slar av Minilog och andrar avtryckarlogiken till 2T
>> Lang tryckning nar Minilog ar pa: Slar av Minilog men avtryckarlogiken forblir 4T
Gastest

>> Kort tryckning: Vaxlar mellan gastest PA/AV

Knapp for pulsad TIG

>> Kort tryckning: Véxlar mellan PA/AV fér pulsad TIG-svetsning

>> Lang tryckning nar pulsad TIG ar pa: Justering av pulsfrekvens

Knapp for process och fjarreglage

>> Kort tryckning: Vaxlar mellan TIG och MMA processer

>> Lang tryckning: Vaxlar mellan fjarreglagelagen (fjarreglage for hand/fotpedal, fjarreglage for brannare
och fjarreglage AV). Ett fjarreglage maste vara anslutet till svetsutrustningen eller brannaren.

Fabriksaterstillning

Aterstall enheten till fabriksinstéliningarna genom en 18ng tryckning p& knappen for avtryckarlogik (4) och
knappen for process och fjarreglage (7) samtidigt.

© Kemppi
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Symboler

Gul: Varning
Rod: Fel

Felistromkalla

A
5

Indikator for hog temperatur (verhettning)

VRD (Spanningsreduceringsenhet):
Den vita VRD-symbolen aron = VRD ar on
R&d VRD-symbol blinkar = det har uppstatt ett problem med VRD

TIG-svetsmetod

Puls TIG-process (endast MLP-funktionspanel)

Puls TIG-frekvens (endast MLP-funktionspanel)

MMA-svetsmetod

Minilog (endast MLP-funktionspanel)

HF-tdndning

Bagtryck (MMA)

AUT Auto

Err Fel

ATL 4T LOG

SA Searcharc

TA Tail arc

- Fjarreglage (hand/fotpedal)

PO

Brénnarfjarreglage

@ Efter varje svetsning visas en svetsoversikt (Svetsdata) i 5 s.

Kontakta lokal Kemppi-service om du vill uppdatera funktionspanelens programvara.

© Kemppi
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3.2.1 HUVUDVY

Huvudvyn &r huvudvyn fér svetsning. Innehéllet som visas beror pa vilken svetsprocess och vilka
egenskaper och funktioner som anvands.

Aktiv minneskanal

Parametrar och funktioner som anvands (mer information finns i "Svetsparametrar" nedanfor)
Aktiv svetsmetod

Tillampad funktion fér avtryckarlogik

Svetsstrom

Stromlage.

o pwObd=

Installningsrattens funktioner i huvudvyn:

« TIG:
>> Justering av svetsstrom
>> Lang tryckning pa instaliningsrattens knapp startar ett gastest (under gastest kan du justera
gastestets tid genom att vrida pa instaliningsratten)
« MMA:
>> Justering av svetsstrom
>> Justering av bagtryck

3.2.2 SVETSPARAMETRAR

| vyn Svetsparametrar finns en start- och stoppkurva som du kan anvanda for att se och justera
parametrarna for svetsning. Du kan komma &t svetsparametrarna genom att trycka pa kontrollpanelens
knapp for svetsparametrar och TIG HF-tandning (se "Minarc T 223 DC funktionspaneler" pa sidan 20).

Den vita linjen visar att parametern &r pa. Den orangefargade linjen visar att parametervérdet for
narvarande ar justerbart. Om autovardet anvands for en parameter visas dess numeriska varde nedanfor
start- och stoppkurvan.

® Maénga svetsparametrar &r specifika for en viss svetsprocess och &r synliga och tillgéangliga fér
justering i enlighet med den.

Parametrarna forklaras i tabellen "Svetsparametrar".
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Standardfunktionspanel

Gasforstromningstid

Upslope

Hot start, positiva varden

Hot start, negativa varden
Downslope

Gasefterstromning

VRD

Min/max stromgrans for fjarreglage

©NDGOA NS

MLP-funktionspanel

Gasforstromningstid
Upslope

Hot start, positiva varden
Hot start, negativa varden
Minilog, positiva varden

o R wN S
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6. Minilog, negativa varden
7. Downslope

8. Gasefterstromning

9. VRD

10. Min/max stromgrans for fjarreglage

4T LOG-parametrar (i bade standard- och MLP-funktionspaneler)

ATL=4TLOG

SA = Search arc

TA = Tail arc
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Justera svetsparametrarna

Vrid installningsratten s att den orangeféargade linjen visas vid 6nskad svetsparameter (hédr anvands
parametern Upslope som exempel).

Tryck pé instaliningsrattens knapp for att vélja svetsparameter att justera.

Vrid installningsratten for att justera svetsparametervardet.

Bekrafta det nya vardet/valet genom att trycka pé instaliningsrattens knapp.

Tips: Nar ett parametervirde ar justerbart kan du valja parameterns standardvarde genom en lang
tryckning pé instaliningsrattens knapp. Detta fungerar for alla parametrar utom VRD.
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Svetsparametrar

TIG-svetsparametrar

De parametrar som anges hdr ar tillgangliga fér justering med TIG-svetsmetoden.

Parameter

Gasforstromningstid

Upslope

Hot start

- Hot start, niva

- Hot start, tid

Minilog-nivé (endast MLP-
funktionspanel)

Parametervarde

0,0...10 s, Auto, steg 0,1
Default = Auto

0,0...5s,steg 0,1

Default=0s
ON/OFF
Default = OFF

-80 ... +100 %, stegom 1
Default = +30 %

0,1...9,9s,steg 0,1
Default=1,2s

-99 % ...125%, stegom 1
Default = -80 %

Beskrivning

Gasférstromning ar en
svetsfunktion dar skyddsgasen
borjar fléda en stund innan
ljusbagen tands. Detta sakerstaller
att materialet inte kommer i kontakt
med luften nar svetsen paborjas.
Anvands for alla material, men
speciellt for rostfritt stal och titan.
Na&r Auto valjs avgors
gasforstrémningen automatiskt
beroende pa svetsstrommen.

Upslope ar en svetsfunktion som
bestammer under vilken tid
svetsstrommen gradvis Okar till
onskad svetsstromsniva i borjan av
svetsningen.

Svetsfunktion som anvander hégre
eller lagre svetsstrom i boérjan av
svetsningen. Efter tidsperioden for
Hot start andras strommen till
normal svetsstrom. Detta
underlattar svetsstarten speciellt i
aluminiummaterial. Hot start-tiden
anvands endast i 2T-avtryckarlage.

Minilog ar en TIG-svetsfunktion
som gor det mojligt att anvanda
brannarbrytaren for att vaxla mellan
svetsstrommen och Minilog-
strommen, som kan vara lagre eller
hdgre an svetsstrommen. Mer
information finns i "Funktioner fér
avtryckarlogik (TIG)" pa sidan 32.
Information om hur du stéller in
Minilog p& PA finns i "Minarc T 223
DC funktionspaneler" pa sidan 20.
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AT LOG (4TL) ON/OFF
Default = OFF
- Search arc (SA) 0% (OFF)/5%...90 %, steg 1%

Default=0%

- Tail arc (TA) 0% (OFF)/5%...90 %, steg 1%
Default=0%

Downslope 0,0..1,5s,steg 0,1
Default=0,1s
Gasefterstromning 0,0...9,9 s, Auto, stegom 0,1

Default = Auto

Fjarreglage, min. Min = min strémgrans
Max = max stromgrans

Fjarreglage, max.

MMA-svetsparametrar

4T LOG é&r en funktion for TIG-
svetsning, som gor det mojligt att
anvanda avtryckaren pa
svetspistolen for att starta och
stoppa svetsningen och véxla
mellan olika nivaer pa
svetsstrommen.

Search arc gor det mgjligt att
anvanda lagre strom under en kort
period i bérjan av svetsen. Detta
mojliggdr en exakt svetsstart.

Tail arc gor det mojligt att anvanda
l&gre strom under en kort period i
slutet av svetsen. Detta minskar
antalet svetsdefekter som orsakas
av kraterbildning vid slutet av
svetsningen.

Downslope ar en svetsfunktion som
bestammer den tidsperiod under
vilken svetsstrommen gradvis
minskas till slutstrémsnivan.

Gasefterstréomning ar en
svetsfunktion i vilken
skyddsgasflodet fortgar efter det
att ljusbagen sléackts. Detta
sakerstaller att den heta smaltan
inte kommer i kontakt med luften
efter det att ljusbagen slackts och
pa sa satt skyddas svetsen och
aven elektroden. Anvands for alla
material. Speciellt rostfritt stdl och
titan kréver langre
gasefterstromningstider.

Nar Auto valjs avgors
gasefterstrémningen automatiskt
beroende pa svetsstrommen.

Granser for lagsta och hogsta
svetsstrom for fjarreglage.

Dessa parametrar anvands for att
begransa det aktuella
installningsomradet for analoga
fjarreglage.

Strémgranserna galler inte for
fjarreglage TXR20 med
skjutreglage.

De parametrar som anges hér ar tillgangliga for justering med MMA-svetsmetoden.

Parameter Parametervarde

Beskrivning
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Hot start, niva

VRD

Fjarreglage, min.

Fjarreglage, max.

3.2.3 MINNESKANALER

-10 ... +10, steg 1

Default =0
PA/AV
Default = AV

(P& modeller med AU-stromkalla ar
VRD I&st som PA)

Min = min stromgrans
Max = max stromgrans

Svetsfunktion som anvander hégre
eller lagre svetsstrom i borjan av
svetsningen. Efter tidsperioden for
Hot start andras strommen till
normal svetsstrom. Detta
underlattar svetsstarten speciellt i
aluminiummaterial.

Spanningsreduktionsenheten
(VRD) minskar spanningen i den
Oppna kretsen for att halla
spanningen under ett visst varde.
Denna parameter galler for alla
minneskanaler.

Dessa parametrar anvands for att
begransa det aktuella
instaliningsomradet for analoga
fiarreglage.

Strémgranserna galler inte for
fjarreglage TXR20 med
skjutreglage.

TIG- och MMA-processerna har 4 minneskanaler vardera. Du kan komma &t minneskanalerna genom att
trycka péa kontrollpanelens knapp fér minneskanaler (se "Minarc T 223 DC funktionspaneler" pa sidan 20).

Spara andringar i minneskanalen

1. Justera ett parametervarde.

2. Kanalnumret inramat med en streckad linje anger att de instéllda parametrarna skiljer sig fran de
parametrar som &r sparade pa den aktiva minneskanalen:

3. Gorenlang tryckning pa minneskanalknappen.

4. Spara adndringarna i den aktiva minneskanalen genom att trycka pa instéliningsrattens knapp eller vélj
en annan kanal genom att vrida pé instéliningsratten och trycka pa instaliningsrattens knapp.

3.2.4 SVETSDATA

Efter varje svetsning visas en svetsoversikt under 5 sekunder.

© Kemppi
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3.3 YTTERLIGARE VAGLEDNING FOR FUNKTIONER OCH
EGENSKAPER

| det har avsnittet sammanfattas nagra av funktionerna och egenskaperna i Minarc T 223 DC och hur de
anvands.

3.3.1 TIG-PROCESSER OCH STROMLAGEN

DC- TIG
DC- (likstrém, negativ polaritet) TIG ar ett TIG-stromlage dar elektrodens polaritet ar negativ under hela
svetsmetoden. Negativ polaritet medfér hdg intréngning.

Puls TIG (endast Minarc T 223 DC MLP modell)

JUL

Pulsad TIG ar en svetsmetod dar strommen pulserar mellan grundstrommen och pulsstrommen. Pulsad TIG
anvands for att optimera ljusbédgsegenskaperna.

Anvandaren kan justera pulsfrekvensen, medan andra parametrar definieras av vilket svetsprogram som ar
aktivt. Pulsfrekvensen bestammer hur ménga pulscykler som skapas per sekund (Hz). Vardena for
pulsfrekvensen anges nedan. Standardvardet ar 1,0 Hz.

¢« 0,1..10Hz, steg0,1
e 10...100 Hz, steg 1 (observera att ett varde i intervallet 10 ... 50 Hz &r anstrangande for 6gonen)
e 100... 300 Hz, steg 10

>> For att ta pulse TIG i bruk tryck pa puls TIG-knappen pa MLP-funktionspanel.
>> Justera pulsfrekvensen genom att trycka lange pa puls TIG-knappen.

3.3.2 TANDNINGSMETODER VID TIG-SVETSNING

TIG-tdndningsmetoden avgér hur ljusbdgen tands. Det finns tva tdndningsldgen vid TIG-svetsning: Lift TIG-
tandning och hogfrekvenstéandning (HF).
Hogfrekvenstandning (HF)

Ett tryck pé brannaravtryckaren skapar en hdgspanningspuls som alstrar en gnista som tander ljusbagen.

Lift TIG-tandning

Vid Lift TIG-tandning vidror du forsiktigt arbetsstycket med elektroden, trycker in avtryckaren och lyfter
upp elektroden en liten bit fran arbetsstycket. Funktionen ar dven kand under namnet “Touch-téandning”
eller “Kontakt-tandning”.

fm  fom
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3.3.3 FUNKTIONER FOR AVTRYCKARLOGIK (TIG)

| detta avsnitt beskrivs de avtryckarlogik-funktioner som ar tillgangliga for TIG-svetsning.

@ Du kan inte &ndra avtryckarlogiken under svetsning.

2T (standard)

Vid 2T-svetsning tands ljusb&gen nar avtryckaren trycks in. Nar du sldpper avtryckaren sldcks ljusbagen.

v A

4T

Vid 4T-svetsning startar gasférstromningen nér avtryckaren hélls inne och ljusbagen tands nér avtryckaren
sldpps. Om du trycker pé avtryckaren igen sliacks ljusb&gen. Nar du sldpper avtryckaren avslutas
gasefterstromningen.

VA VA

Om HotStart anvands med 4T startar gasforstromningen under en forinstalld tid nar avtryckaren trycks in.
Darefter tdnds ljusbagen automatiskt och strémmen 6kar till HotStart-niva. Strommen sanks till den normala
nivan pa svetsstrémmen nar avtryckaren sldpps. Om avtryckaren sldpps innan startsekvensen har natt
HotStart-fasen tands ljusb&gen utan HotStart.

Minilog (endast Minarc T 223 DC MLP-modell)

TIG-svetsfunktion som gor det mojligt att anvanda brannarbrytaren for att véxla mellan svetsstrémmen och
Minilog-strommen, som kan vara lagre eller hdgre an svetsstrémmen. En kort tryckning vaxlar till Minilog-
strommen och ytterligare en kort tryckning atergar till svetsstrommen. En Iang tryckning stéanger av
ljusbagen och startar gasefterstrémningen.

Parametrarna férinstalls av anvdndaren. Svetsning 6ver haftsvetsar &r ett anvandningsomréde. Det
fungerar ocksd som "pausstrom”, till exempel vid &ndring av svetsldge. Minilog kan endast anvdndas med
TIG 4T och 4T LOG avtryckarlogik.

>> For att ta Minilog avtryckarlogik i bruk, tryck lange pa funktionspanelens knapp for Avtryckarlogik i
2T-eller 4T-lage.
>> Justera Minilog-nivan i svetsparametrarna.
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® Du kan stélla in Minilog pa OFF och stélla in avtryckarlogiken pa 2T genom att trycka pa knappen for
avtryckarlogik i 4T Minilog-lage.

® Du kan stélla in Minilog pa OFF (och behélla 4T-avtryckarlogikldget) genom att trycka ldnge pa
knappen fér avtryckarlogik i 4T Minilog-lage.

AT LOG

Genom att hélla avtryckaren intryckt startar gasférstrémningen under en férdefinierad tid, varefter

ljusbagen tdnds automatiskt och strémmen 6kar till Search arc-niva. Nar avtryckaren sldpps 6kar strémmen
till den normala nivan pa svetsstrom. Nar avtryckaren trycks in igen minskar strémmen till nivan for Tail arc.
Nar du slapper avtryckaren stiangs ljusbagen av och gasefterstrdmningen startar under en férdefinierad tid.

vV A va

Om Hot start anvands med 4T LOG, dkar strommen till nivan for Hot start under den fordefinierade tiden nar
avtryckaren sldpps vid nivan for Search arc. Strdmmen sanks sedan till den normala nivén pé svetsstrom.

Symboler:

— Funktion

Installd varaktighet

®

Tryck pa avtryckaren (nedat)

> | «

Avtryckare frigors (upp)

Gasforstromning / gasefterstrémning

3.3.4 FUNKTIONER OCH EGENSKAPER FOR MMA

MMA, antifreeze

Antifreeze-funktionen for MMA minskar automatiskt svetsstrommen betydligt nar elektroden kortsluts mot
arbetsstycket. Funktionen kan anvandas for att forhindra att MMA-elektroden blir fér varm nar den kommer
i kontakt med arbetsstycket. Antifreeze-funktionen fér MMA &r alltid p& och behdver inte justeras.

MMA-bagtryck

MMA-béagtrycket justerar kortslutningsdynamiken (grovheten) vid MMA-svetsning genom att exempelvis
andra stromnivan.

Justeringsomradet &r -10 till +10, i steg om 1 och standardvérdet &r 0.

MMA-stromlagen
De stréomlagen som ar tillgangliga for MMA-svetsning ar DC- och DC+. Valj stromlage efter elektrod och
svetstillampning.

@ MMA-strémlédget kan inte véljas via funktionspanelen, utan bestédms av svetskabelanslutningarna
(se "Anslutning av svetsledare med elektrodhallare" pa sidan 13).
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3.4 ANVANDA FJARRREGLAGE

Aktivera anvandning med fjarreglage genom att vélja fjarreglagelaget. Tryck lange pé funktionspanelens
knapp for process och fjarreglage (se "Minarc T 223 DC funktionspaneler" pa sidan 20).

® Du kan stélla in ldgsta och hdgsta strémgrénser for fidrrelage i Svetsparametrarna. Stromgrénserna
gdller inte for fidrreglage TXR20 med skjutreglage.

Fjarreglaget for hand- eller fotpedalen kan anvandas samtidigt som TXR20-brannarfjarreglaget med
skjutreglage.

R10 handhallet fjarreglage

Stall in strdmmen genom att vrida pé ratten pé fjarreglaget.

Nar fjarreglaget R10 anvands gér det inte att justera strommen fran funktionspanelen.

FR41 fotpedalstyrt fjarreglage

Stéll in strommen genom att trycka pa pedalen.

Nar fjarreglaget FR41 anvands gér det inte att justera strémmen frén funktionspanelen.
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TXR10 brannarfjarreglage

Justera strdommen genom att vrida rullreglaget.

Nar fjarreglaget TXR10 anvédnds gér det inte att justera strémmen fran funktionspanelen.

TXR20 fjarreglage med skjutreglage

Justera strémmen genom att dra/trycka pa skjutreglaget.

N&r TXR20-brannarfjarreglaget anvands visas inte symbolen for fjirreglaget och strommen kan justeras pé
funktionspanelen. Stromvéardena paverkar kansligheten for justeringar med fjarreglaget pé féljande satt:

e stegetar1Anar strommen ar under 50 A
o stegetar 2 A nar strommen ar 50-150 A
+ steget &r 3 A med minusknappen och 2 A med plusknappen nar strémmen ar éver 150 A.

© Kemppi 35 1922590 / 2547



Mi T223DC
‘ KEMPPI Bruks”a]raw:/(i:sning -SV

3.5LYFTUTRUSTNING

A Férsék inte lyfta apparaten med en lyftanordning néar den Gr monterad pd en vagn.

A Férsok inte att lyfta apparaten med en lyftanordning fran barremmen.

Stromkallans lyfthandtag kan anvandas for mekanisk lyftning (endast for forflyttning, inte for upphéangning)
nar enheten inte &r monterad pa en vagn.

Anslut lyftkroken till handtaget.
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3.6 FELSOKNING

@ Problemen som upptas i listan och de mdjliga orsakerna &r inte definitiva. De &r forslag till mojliga
orsaker som vid normalt bruk kan uppstd i svetssystemet.

Svetsmaskin:

Svetsmaskinen startar inte

Kontrollera att natkabeln ar ordentligt ansluten till
elngtet.

Kontrollera att stromkallans strombrytare ari ON-laget.

Kontrollera att huvudstrombrytaren &r paslagen (ON).

Kontrollera huvudsékringen och/eller jordfelsbrytaren.

Kontrollera att &terledaren ar ansluten.

Svetsmaskinen slutar fungera

Kontrollera att inga kablar ar 16sa.

Stromkallan kan vara Overhettad. Vanta tills den
svalnat och kontrollera att kylfléktarna fungerar som de
ska och att det inte finns hinder i véagen for luftflodet.

Svetskvalitet

Smutsig och/eller svets med dalig kvalitet.

Kontrollera att skyddsgasen inte har tagit slut.

Kontrollera att skyddsgasflddet inte ar blockerat.

Kontrollera att det ar ratt gastyp for tilldmpningen.

Kontrollera att det ar ratt svetsprocedur for
tilldmpningen.

Varierande svetsresultat

Kontrollera att bréannaren ar fysiskt oskadad och att
kapan &r fri fran hinder.

Kontrollera att brannaren inte ar 6verhettad.

Kontrollera att dterledarklamman &r ordentligt fastsatt
pa en ren yta pa arbetsstycket.

Kontrollera att aterledarklamman &r ordentligt fastsatt
pa en ren yta pd arbetsstycket.

Mycket svetssprut

Kontrollera svetsparametrarna och svetsproceduren.

Kontrollera gastypen och flédet.

Kontrollera polariteten pa bréannaren/elektroden.

"Felkoder" p8 nésta sida
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3.7 FELKODER

Vid fel visas "Err” och felkoden pé& funktionspanelen. | det hir avsnittet beskrivs fel, mojliga orsaker och
foreslagna atgarder for att I6sa problemet.

1

Stromkallans kalibrering har
forlorats.

Starta om stromkaéllan. Om felet kvarstar, kontakta Kemppis
service.

Natspanningen &r for 1&g.

Starta om stromkallan. Om felet kvarstar, kontakta Kemppis
service.

Natspanningen ar for hog

Starta om stromkallan. Om felet kvarstar, kontakta Kemppis
service.

For lang svetsperiod med hog
stromstyrka.

Stang inte av maskinen, |13t flaktarna kyla ned den. Om
kylflaktarna inte fungerar, kontakta Kemppis service.

Stromkallan innehaller en 24V-
enhet som ar ur funktion.

Starta om stromkaéllan. Om felet kvarstar, kontakta Kemppis
service.

Plus- och minuskablarna ar
sammankopplade.

Kontrollera kontakterna till svetskabel och &terledare.

For lang svetsperiod med hdg
stromstyrka eller hog
omgivningstemperatur.

Stang inte av maskinen, &t flaktarna kyla ned den. Om
kylflaktarna inte fungerar, kontakta Kemppis service.

20

Minskad kyleffekt i stromkallan

Rengor filtren och rensa ut eventuell smuts i kylkanalen.
Kontroller att kylflaktarna gar. Om inte, kontakta Kemppis
service.

40

Tomgangsspanningen éverskrider
VRD-grénsvardet.

Starta om stromkallan. Om felet kvarstar, kontakta Kemppis
service.

81

Svetsprogramdata har kommit bort

Starta om stromkallan. Om felet kvarstar, kontakta Kemppis
service.
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4. UNDERHALL
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4.1 DAGLIGT, PERIODISKT OCH ARLIGT UNDERHALL

Ta hansyn till svetssystemets nyttjandegrad och arbetsmiljdn nér du planerar rutinunderhall.

Korrekt anvandning av svetsmaskinen, regelbundet underhall och anvandning av Kemppis
originalreservdelar och slitdelar hjalper dig att undvika onddiga driftstopp och fel pa utrustningen, samtidigt
som du maximerar utrustningens livslangd.

Anvand fardigblandat kylmedel i kylenheten. Blandningsférhallandet bér vara 20-50 % som standard.
Anvand endast etylen- eller propylenglykolblandning som ar avsedd for kylsystem till svetsning, till exempel
kylvatska fran Kemppi. Tillsatt inte vatten i det fardigblandade kylvatskan. Anvand inte kylvétska avsedd for
bilar eller etanolbaserade blandningar.

For reparationer, hitta ndrmaste Kemppi serviceverkstad pa www.kemppi.com eller kontakta din
aterforsaljare.

A Endast en behérig elektriker tillats utfér elarbeten.

A Endast behdrig servicepersonal far utféra periodiskt och drligt underhall.

A Koppla bort strémkéllan frdn ndtspédnningen innan du hanterar elektriska kablar och kontakter.
A Anvénd inte hégtryckstvétt.

® Anvénd rétt tdragningsmoment nar du faster I6sa delar.

Dagligt underhall
Svetsutrustningens dagliga underhall:

e Kontrollera att alla tacklock och komponenter ar oskadade.

« Kontrollera alla kablar, slangar och anslutningar. Anvand inte skadade kablar eller anslutningar.

« Kontrollera att anslutningarna ar korrekt dtdragna. Lésa anslutningar kan férsamra svetsresultatet och
skada anslutningarna.

Dagligt underhall av kylenheten (utéver detta):

« Kontrollera kylvatskans niva. Fyll pa kylvatska vid behov. OBS!: Anvand ratt kylmedel (se ovan).

« Kontrollera kylvatskans omgivning for Iackage av kylvatska. Om det finns tecken pa betydande ldckage
ska du kontakta Kemppis service.

+ Kontrollera och testa kylvatskepumpens funktion genom att cirkulera kylvatskan.

Veckovis underhall

Svetsutrustningens veckovisa underhall:

e Reng6r enheternas utvandiga delar fran damm och smuts, t.ex. med en mjuk borste och dammsugare.
« Rengor ventilationsgallren. Anvand inte tryckluft, det finns risk for att smutsen packas annu tatare i
spalterna pa kylprofilerna.

Periodiskt underhall
Svetsutrustningens periodiska underhall, var 1-6:e manad:

« Kontrollera utrustningens elektriska anslutningar minst var 6:e manad. Rengdr korroderade delar och
dra &t I6sa anslutningar.

« Uppdatera svetsanlaggningen till de senaste firmware- och programvaruversionerna, beroende pa vad
som ar tillampligt.

Periodiskt underhall av kylenheten, var 1-6:e manad (dessutom):
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Kontrollera kylvatskans kvalitet minst en gang i manaden. Se till att vatskan ar klar och fri fran synliga

fororeningar.

Byt ut kylvatskan var 6:e manad. OBS!: Anvand ratt kylmedel (se ovan).

Arligt underhall

Det &rliga underhéllet méste utféras av en auktoriserad Kemppi-serviceverkstad. Kemppis
serviceverkstader utfor underhéllet av svetsaggregatet i enlighet med ditt Kemppi-serviceavtal. Narmaste
serviceverkstad hittar du pd www.kemppi.com.

I det arliga underhélisprogrammet for svetsutrustning ingér féljande:

Rengoring av utrustningen.

Underhéll av svetsverktygen.

Kontroll av kontakter och strombrytare.

Kontroll av alla elektriska anslutningar.

Kontroll av natkabeln och stickkontakten till strémkallan.

Reparation av defekta delar och byte av defekta komponenter.

Underhallstest.

Testning av driften och kalibrering av prestandavardena vid behov.

Uppdatering av svetssystemet till de senaste firmware- och programvaruversionerna och installation
av ny svetsprogramvara.

Om en kylenhet anvands: Kontroll och rengéring av pumpen for kylvatska. Pumpen demonteras och
rengdrs noggrant, och om det har uppstatt ndgot lackage i pumpens axeltadtningspunkt byts
axeltatningen ut. Axeltatningen utsatts for slitage och kan behdva bytas ut med jamna mellanrum for att
bibehélla korrekt tatning.

For underhéll av Kemppis svetspistol, se instruktionerna fér svetsbrénnare (finns dven pa
userdoc.kemppi.com).
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4.2 KASSERING

hi¢

Elektrisk utrustning far inte sldngas med vanligt avfall!

Enligt WEE-direktiv 2012/19/EU om avfallshantering av elektrisk och elektronisk utrustning och EU-
direktivet 2011/65/EU om begransning av anvandning av vissa farliga @mnen i elektrisk och elektronisk
utrustning, samt implementeringen av dessa i enlighet med nationell lagstiftning, ska elektrisk utrustning
som nétt slutet av sin livslangd samlas in separat och Idmnas in till en miljdvéanlig atervinningsanlaggning.
Utrustningens dgare méaste Iamna en enhet som inte langre &r i bruk till en regional upphamtningsplats enligt
instruktioner fran lokala myndigheter eller en Kemppi-representant. Genom att folja dessa EU-direktiv gor
du en insats fér miljén och manniskors halsa.

Mer information:

=] =
E:.
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5. TEKNISKA DATA

Tekniska data:

e For tekniska data om Minarc T 223 DC stromkalla, se "Minarc T 223 DC stromkalla" pa n3sta sida.

Ytterligare information:

o For TIG-styrtabeller, se "TIG-styrbord" pé sidan 48.
« Bestillningsinformation finns i "Minarc T 223 DC bestallningsinformation" pa sidan 49.
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5.1 MINARC T 223 DC STROMKALLA

@ De tekniska uppgifterna i tabellerna géller fér bade standard- och MLP-enhetsmodeller.

Minarc T 223 DC GM och Minarc T 223 DC MLP GM

Natanslutningsspanning

220..240V +10 %

Natanslutningsspanning

MV &gt omréde

110-120 V £10 %

Natanslutningsfaser 1~ 50/60 Hz
Typ av natanslutningskabel 3G, HO7RN-F
Storlek pa natanslutningskabel 2,5 mm?2
Maximal mérkineffekt [Syyay] 5,5 kVA
Huvudsékring 16 A
Huvudsékring @MV I&gt omrade 16 A
Tomgangseffekt 10w
Tomgangsspénning (MMA) [U/] 95V
Tomgangsspénning (MMA) VRD [U, VRD] 23V
Tomgangsspénning (MMA/TIG) [U] 107V
Tomgangsspanning (MMA) 95V
Effektiv matningsstrom [1q¢] 16 A
Effektiv matningsstrom [/l @MV &gt omrade 15A
Maximal matningsstrom [/ ] 25A
Maximal matningsstrom [hmaxl @MV I&gt omréde 23A
Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrom, 20 %
TIG

Uteffekt vid +40 °C, maximal méarkstrom, TIG 220 A
Uteffekt vid +40 °C, 60 % TIG 170 A
Uteffekt vid +40 °C, 100 % TIG 140 A
Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrom, @MV lagt omrade 20 %
TIG

Uteffekt vid +40 °C, maximal markstrém, TIG @MV I&gt omréde 130 A
Uteffekt vid +40 °C, 60 % TIG @MV I&gt omréde 10 A
Uteffekt vid +40 °C, 100 % TIG @MV lagt omréde 90 A
Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrom, 25%
MMA

Uteffekt vid +40 °C, maximal markstrém, MMA 170 A
Uteffekt vid +40 °C, 60 % MMA 140 A
Uteffekt vid +40 °C, 100 % MMA 120 A
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Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrém, @MV I&gt omrade 20 %
MMA

Uteffekt vid +40 °C, maximal markstrom, MMA @MV lagt omréde 75A
Uteffekt vid +40 °C, 60 % MMA @MV I&gt omrade 70 A
Uteffekt vid +40 °C, 100 % MMA @MV I&gt omréde 60 A

Uteffektomrade, TIG-svetsstrom/spanning

SA/8V..220A/20V

Uteffektomréde, MMA-svetsstrom/spanning

15A/15V ... 1T70A/ 34V

Uteffektomréde, TIG-svetsstrom/spanning

@MV lagt omréde

5A/8V..130A/16V

Uteffektomrédde, MMA-svetsstrom/spanning

@MV lagt omréde

15SA/15V..75A/31V

Effektfaktor vid nominell max. strom

A

1

Verkningsgrad vid nominell maxstrém n 85 %

Typ av anslutning for svetsning R1/4

Bagtandspanning Mkv

Diameteromrade pé belagd elektrod 1,6...4 mm

Fast anslutning Analog

Drifttemperatur -20-40°C

Foérvaringstemperatur -40-60 °C

Rekommenderad lagsta generatoreffekt [Sgen] 8 kVA

EMC-klass A

Skyddsklass P23

Yttermatt LxBxH 461x 202 x 367 mm

Vikt utan tillbehor 9,6 kg

Standarder EN IEC 60974-1, -3, -10, IEC 61000-
3-12

Minarc T 223 DC GM AU och Minarc T 223 DC MLP GM AU (VRD lIast)

Natanslutningsspanning

230...240V £10 %

Natanslutningsspanning

MV lagt omréde

110-120V £10 %

Natanslutningsfaser 1~ 50/60 Hz
Typ av natanslutningskabel 3G, HO7RN-F
Storlek pé natanslutningskabel 1,5 mm?2.
Maximal mérkineffekt [Sjnay] 5,5 kVA
Huvudsékring 15A
Huvudsé&kring @MV lagt omréde 15 A
Tomgangseffekt 10w
Tomgangsspénning (MMA) [U/] 23V
Tomgangsspénning (MMA) VRD [U,VRD] 23V
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Tomgangsspénning (MMA/TIG) [Uq]
Tomgangsspanning (MMA)

Effektiv matningsstrom [/ 4]
Effektiv matningsstrom [}¢]
Maximal matningsstrom [/ax]
Maximal matningsstrom [4max]

Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrom,
TIG

Uteffekt vid +40 °C, maximal markstrém, TIG
Uteffekt vid +40 °C, 60 % TIG
Uteffekt vid +40 °C, 100 % TIG

Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrom,
TIG

Uteffekt vid +40 °C, maximal markstrom, TIG
Uteffekt vid +40 °C, 60 % TIG
Uteffekt vid +40 °C, 100 % TIG

Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrém,
MMA

Uteffekt vid +40 °C, maximal markstrém, MMA
Uteffekt vid +40 °C, 60 % MMA
Uteffekt vid +40 °C, 100 % MMA

Uteffekt, % intermittens vid maximal markstrom,
MMA

Uteffekt vid +40 °C, maximal markstrém, MMA
Uteffekt vid +40 °C, 60 % MMA

Uteffekt vid +40 °C, 100 % MMA
Uteffektomrade, TIG-svetsstrém/spanning
Uteffektomrade, MMA-svetsstrom/spanning
Uteffektomrade, TIG-svetsstrom/spanning
Uteffektomrade, MMA-svetsstrom/spanning

Effektfaktor vid nominell max. strom

@MV lagt omréde

@MV lagt omréde

@MV lagt omréde

@MV lagt omréde
@MV lagt omréde
@MV lagt omréde

@MV lagt omréde

@MV I&gt omrade
@MV I&gt omrade
@MV l&gt omrade

@MV lagt omréade
@MV lagt omréde
A

107V
23V
15A
15A
24 A
23 A
20%

220A
170 A
140 A
20 %

130 A
10A
90 A
25%

170 A
140 A
120 A
20 %

75 A

70A

60 A
SA/8V..220A/20V
15A/15V...170A/ 34V
SA/8V..130A/16V
15A/15V...75A/31V
1

Verkningsgrad vid nominell maxstrom n 85%
Typ av anslutning for svetsning R1/4
Bagtandspanning MkV
Diameteromrade pa belagd elektrod 1,6...4 mm
Fast anslutning Analog
Drifttemperatur -20-40°C
Forvaringstemperatur -40-60°C
Rekommenderad lagsta generatoreffekt [Sgen] 8 kVA
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EMC-klass A

Skyddsklass P23

Yttermatt LxBxH 461x 202 x 367 mm

Vikt utan tillbehoér 9,6 kg

Standarder ENIEC 60974-1, -3, -10, IEC 61000~
3-12
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5.2 TIG-STYRBORD

@ Vérdena i detta kapitel ges endast som allmén végledning. Informationen baseras enbart pa
anvéndning av elektroden WC20 (gré) och argongas.

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 9.5/11.0 7.8
225 330 3.2 7/8/10 1.0/12.5/16 8..10
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5.3 MINARC T 223 DC BESTALLNINGSINFORMATION

For bestélliningsinformation om Minarc T 223 DC och extra tillbehér, se Kemppi.com.
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