MinarcTig

Evo 200, 200MLP







BRUKSANVISNING

Svenska

sV



sV

INNEHALLSFORTECKNING

1.
1.1
1.2

2.

2.1
2.2
2.3
24
25
2.6

3.

3.1
3.2
33
34

35
4.

5.
5.1

6.

6.1
6.2
6.3

7.
8.

INIE@ANING ... 3
AIIMBNT e 3
Produktinformation ... 3
Innan du borjar anvanda maskinen.............ccccocovvieiiiiinieeennnnne 4
UPPACKNING ... 4
Placering av maskinen............cc..ccoooiviiioceeeeeeeeeee e 4
DiStribDUTIONSNGT ..o 4
SEIENMUIMIMIEN ... 4
Oversiktsbild @V MAaSKINEN ..o 5
ANSIUtNING @V KADIAT ... 5
ANVANANING......cocooiiiiiiiiiiecrreecescrree e sesrreeeesssnreeeessssneaeeens 6
OM SVEESNING ... 6
Manuell metallbagssvetsning (MMA).............ccooooiviiieieeceeceeeeeeeeee e 7
TIG-SVEESNING ... 7
FUNKEIONET ... 9
3.4.1 Svetsstromsreglering och fJarreglage ............ocooveviiiiiiiioiceeeeeeeeeee e 10
342 MMA-SVEtSINStAIININGAT.........oovivveeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 10
343 TIG-SVEESNING ..ovveeeceeeeeeeeeee et 10
3.4.4 VYtterligare funktioner for MLP-modeller..............ccocooiiiiieiieeeeeeeeeeeeeee 11
Anvanda axelreMMEN ..o 12
Setup-fUNKIONEr............ooiiiieeeceeeccce e 13
Felkoder............oiiic 14
FEISOKNING ... 14
Underhall.............oooooeeeeeeeeeere e ereee e raaee e 15
Dagligt underhall ..............coooooiii e 15
FOIVAINNG ... 15
SKrotning @v Maskin@N...........c..cooooiiiiieeeee e 15
Bestallningsnummeer.............cccceiiiiiiiiiiiniiiieececceeceeeeeeeeens 16
Tekniskadata...........cccooii e 18

MinarcTig Evo 200, 200MLP



1.1

1.2

INLEDNING

Allmant

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

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

Las bruksanvisningen noggrant innan du anvénder utrustningen for forsta gdngen. Agna
speciell uppmarksamhet at sakerhetsinstruktionerna i bruksanvisningen fér din egen och
omgivningens sakerhet.

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

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

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

Friskrivningsklausul

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

Produktinformation

MinarcTig Evo-maskinerna ar kompakta, robusta svetsmaskiner for likstrom och lampade for
TIG- och MMA-svetsning i industrin, pa anldaggningar och vid reparationer. De ar latta for sin
uteffekt och ar enkla att bara till arbetsplatsen antingen med det inbyggda handtaget eller i
axelremmen.

MinarcTig Evo tal spanningsvariationer och lampar sig fér anvandning pa byggarbetsplatser
kopplad till ett elverk med langa stromkablar. | stromkallan anvands PFC-teknik vilket
sakerstéller optimal anvandning av enfasig eltillforsel. IGBT-invertern ger tillfrlitliga resultat
vad géller bagtandning och svetsning.

Svets- och aterledarkablar samt gasslangen ingar i leveranspaketet, vari dven ingar brannare,
aterledarklammor och anslutningar.

Las bruksanvisningen innan du anvander eller utfér ndgot underhadllsarbete. Behall
bruksanvisningen for framtida bruk.
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2.1

2.2

2.3

2.4

INNAN DU BORJAR ANVANDA MASKINEN

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

Uppackning

Kontrollera alltid att utrustningen inte skadats under transporten innan du anvander den.
Kontrollera ocksa att leveransen 6verensstammer med bestallningen och att anvisningarna
finns med.

Forpackningsmaterialet kan ateranvandas.

Transport
Maskinen ska transporteras i uppratt lage.

OBS! Flytta svetsmaskinen genom att anvdnda bdrhandtaget. Det dr inte tillatet att dra maskinen
med hjdlp av svetsbrdnnaren eller kablar.

Driftmiljo

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

Placering av maskinen

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

+ Ytan far inte luta mer &n 15 grader.

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

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

OBS! Maskinen far inte anvdndas i regn, endast férvaring utomhus tillats enligt maskinens
skyddsklass, IP23S.

OBS! Anvénd aldrig en svetsmaskin som dr vat.

OBS! Rikta aldrig slipmaskinens slipsprut/gnistor mot utrustningen.

Distributionsnat

Alla vanliga elektriska apparater utan specialkretsar skapar elektriska dvertoner i elnatet. Hoga
nivaer av elektriska dvertoner kan orsaka forluster och stérning i viss utrustning.

MinarcTig Evo 200 och MinarcTig Evo 200MLP uppfyller kraven i IEC 61000-3-12.

Serienummer

Maskinens serienummer anges pa markskylten. Med hjélp av serienumret kan man spdra
tillverkningsserien. Du kan behodva serienumret nar du bestaller reservdelar eller nar du
planerar underhall.



2.5

2.6

Oversiktsbild av maskinen

Svetsbrannare

Aterledare och aterledarklamma
Huvudstrombrytare

Natkabel

Anslutning for fiarreglage
Anslutning for skyddsgasslang

oA wN =

Anslutning av kablar

Anslutning till elnétet

Maskinen ar férsedd med 3 m lang natkabel med stickpropp. Anslut natkabeln till elnatet.
Natkabeln och stickproppen ar redan anslutna till maskinen. Anlita auktoriserad elektriker om
en annan stickpropp eller natsladd kravs.

OBS! Sdkringen 16 A trég.

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

Effekten for ett 1-fas elverk maste vara minst 5,6 kVA. Rekommenderad effekt ar 8,0 kVA om
maskinen ska kunna anvéandas med maximal effekt.

Aterledare

Anslut aterledaren till minuspolen vid MMA-svetsning, och till pluspolen vid TIG-svetsning.
Rengor arbetsstyckets kontaktytor och fast aterledarklamman i arbetsstycket sa att en sluten
och stérningsfri stromkrets bildas.

Svetsbrdnnare (TIG)

Svetsbrannaren anvands for att leda skyddsgas och elektricitet for ljusbagen till arbetsstycket.
Nar du trycker in svetsbréannarens avtryckare borjar skyddsgasen fldda och ljusbagen tands.
TIG-brénnaren ansluts till minuspol.
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3.1

ANVANDNING

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

Forbered infor svetsning

OBS! Bir alltid skyddskldder, handskar, ansiktsskydd och 6gonskydd som ér avsedda for svetsning.
Vi rekommenderar att du évar dig pa att svetsa innan du bérjar svetsa pd det riktiga arbetsstycket.
Om elektroden vid tdndning av ljusbdgen eller under svetsning fastnar pd arbetsstycket kommer
det att snabbt hettas upp och kan bli rédglédgat. Lossa i sé fall pé elektroden genom att vrida
elektrodhdllaren bort fran arbetsstycket och bérja om. Om detta misslyckas, stdng av maskinen
med huvudstrémbrytaren och lossa elektroden ndir den svalnat.

OBS! Elektroden och arbetsstycket blir mycket varma. Skydda dig sjélv och andra hela tiden.

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

Om svetsning

MinarcTig Evo ar svetsmaskiner som ger resultat av hog kvalitet gang pa gang, forutsatt
att de anvands pa ratt satt. Svetskvaliteten beror inte bara pa maskinen, utan anvandarens
kompetens, extrautrustning och slitdelar samt ratt sakring spelar ocksa stor roll.

Svetsresultatet beror inte bara pa svetsmaskinen utan dven pa typ av arbetsstycke och
svetsmiljon. Rekommendationerna i denna bruksanvisning maste darfor foljas.

Svetsning kan utféras ndr en elektrisk ljusbage skapas mellan spetsen pa en svetselektrod

och ett arbetsstycke. Aterledaren som ir fastsatt i arbetsstycket leder strommen tillbaka till
maskinen och darvid bildas den slutna svetsskretsen. Obegransat stromflode ar mojligt nar
aterledarklamman ar korrekt fastsatt i arbetsstycket och klammans fastpunkt pa arbetsstycket
ar ren och fri fran farg och rost.

MinarcTig Evo 200, 200MLP



3.2

3.3

Manuell metallbagssvetsning (MMA)

Vid manuell metallbdgssvetsning (MMA) smalts tillsatsmaterialet fran elektroden till
smaltbadet. Svetsstrommen viljs beroende pa elektrodstorlek och svetslage. Ljusbagen bildas
mellan elektrodspetsen och arbetsstycket. Den smaltande elektrodbeldaggningen bildar ett
gas- och slaggskydd som skyddar den smaélta metallen vid 6vergangen till sméltbadet och
under stelning. Da slaggen stelnar dver den heta svetsmetallen férhindrar den oxidation.
Denna slaggbeldggning avldgsnas efter svetsningen med t.ex. en mejselhammare. Skydda
dina 6gon och ansikte med lamplig utrustning ndr du avlagsnar slaggbeldaggningen.

Mer information finns pa www.kemppi.com > Svetsning ABC.

Elektroder for MMA-svetsning

Vid MMA-svetsning maste svetselektroderna anslutas till ratt pol. Elektrodhallaren ansluts
normalt till pluspol och aterledaren till minuspol.

Det ar ocksa viktigt att justera svetsstrommen sa att elektrodens tillsatsmaterial och
beldaggning smaélter och brinner effektivt under svetsningen. Tabellen nedan visar tillgangliga
elektrodstorlekar med svetsmaskinen MinarcTig Evo och motsvarande svetsstromsvarden.

MMA-elektroder och motsvarande strominstdllningsomraden

Elektroddiameter 1,6 mm 2,0 mm 2,5mm 3,25 mm 4,0 mm
Fe-Rutile 30-60 A 40-80 A 50-110A 80-150 A 120-210
Fe-Basic 30-55A 50-80 A 80-110A 110-150 A 140-200

TIG-svetsning

| TIG-processen bildas en ljusbdge mellan wolframelektroden och arbetsstycket. Ljusbagen
smalter arbetsstycket varvid ett sméltbad bildas. Ljusbdgen och wolframelektroden som
sitter inne i TIG-brannaren skyddas av en inert skyddsgas som ar ansluten till och flédar
genom TIG-brannarens munstycke. Skyddsgasen ar argon och flodet ar cirka 8 till 15 liter
per minut. Limpligt tillsatsmaterial tillfors vid behov smaéltbadet for att svetsfogen ska

fullbordas. Tillsatsmaterialet matas in i svetssmaltan fran utsidan av ljusbdgen och gasskyddet.

Tillsatsmaterialet och svetsstromstyrkan bestams efter typ och tjocklek pa materialet,
fogformen och svetslaget. (Gasregulator, flodesmatare och ren argon som skyddsgas ingar
inte i paketet.)

Elektroder och gasmunstycken fér TIG-svetsning

For TIG-svetsning med likstrdm rekommenderar vi WC20 (grd) elektrod, men andra
elektrodtyper kan ocksa anvandas.

Svetselektrodens storlek (diameter) valjs beroende pa den svetsstrom/svetseffekt som

ska anvandas. Om en for liten elektrod valjs for en viss strom smalter elektroden, och pa
motsvarande satt paverkar en for stor elektrod tdndningen av ljusbagen.

Som regel lampar sig en 1,6 mm volframelektrod for likstrom upp till 150 A, och en 2,4 mm
volframelektrod for likstrém upp till 250 A.

Slipa volframelektroden till en vass spets till cirka 1,5 gdnger elektrodens diameter fore
anvandning. Om arbetsstycket kommer i beréring med elektroden under svetsningen maste
den slipas pa nytt.
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Skyddsgas

Vid TIG-svetsning anvdnds skyddsgas for att skydda smaltbadet mot luftféroreningar. Normalt
ar skyddsgasen argon (Ar) och gasflédet 8-15 liter per minut, men detta kan variera beroende
pa svetsstrommen och munstyckets storlek.

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

OBS! Anslut aldrig direkt till en trycksatt gasflaska. Anvénd alltid godkénd och testad regulator och
flédesmditare.

Gasslangen ansluts till en vanlig svetsregulator.

1.

2.
3.
4,

Anslut medfoljande gasslang till maskinen och via en lamplig koppling till utloppet pa
gasregulatorns styrventil. Dra sedan at kopplingen.

Oppna ventilen pa gasflaskan.

Mat gasflodet.

Justera flodet med hjalp av vredet (8-15 I/min).

0BS! Anvénd en ldmplig skyddsgas for svetsningen. Se till att gasflaskan stdr upp i ett speciellt
véaggfdste eller flaskvagn. Stdng alltid flaskventilen efter svetsning.

MinarcTig Evo 200, 200MLP
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Funktioner
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6. 7. 8.

1. Maskinen 'PA' gront ljus

2. VRD SAKERT ljus. Fast grént VRD siker "PA". Fast rétt om VRD misslyckande.

3. Indikeringslampa for gasforstrémning/gasefterstromning, upslope/downslope och
huvudstrémmens indikering.

4.  Piltangenter for val av svetsparametrar.

5. Knapp for val av svetsprocess (MMA eller TIG).

6. Knapp forval av 2T eller 4T TIG-svetsbrannare. Valj 2T for korta svetsfogar eller 4T fér langa
svetsfogar.

7. Knapp for val av tandningsmetod.

8.  Knapp for val av stromreglering: panelreglage, fiarreglage for TIG-brannare eller
fotpedalreglage.

9. Installningsratt for svetsstrom och parametervarde.

10. Display for svetsstrom och parametervarde: tid och ampere.

11. Indikeringslampa for Gverhettning.

Séatta pa maskinen

Nar du satter pd maskinen tdnds huvudstrombrytaren och den gréna indikeringslampan for
standby-ldge.

Om maskinen nar driftcykelgransen under svetsning eller om natspanningen ar for 13g eller
for hdg, avbryts svetsningen automatiskt och den gula indikeringslampan for 6verhettning
ténds. Lampan slacks nar maskinen ater ar redo for drift. Se till att tillrackligt med utrymme
finns kring maskinen sa att luften kan cirkulera fritt och kyla maskinen.

Huvudstrombrytare och "PA™-indikator

Nar du sldr pd huvudstrémbrytaren till ldge |, lyser maskinens indikatorlampa "PA" (punkt 4)
och enheten &r klar for svetsning. Indikatorlampan &r alltid pa nar enheten ar ansluten till
elndtet och huvudstrombrytaren ar i ldge I. Under normala forhéllanden lyser maskinens panel
"PA" status i fast gront sken. Men om maskinen ar l3st, &r statusljuset blinkande och maskinen
kommer inte att svetsa. Maskinen bor aterstallas via huvudstrombrytaren. Om lampan
fortsatter att blinka, kontakta din Kemppi servicetekniker.

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

Indikator "VRD-skydd PA"

MinarcTig Evo VRD modeller minskar tomgangsspanningen (OCV) pa en lag niva. Vid
paslagning visar indikatorlampan VRD (punkt 5) fast gront sken, vilket visar normala VRD sdkra
granser. Om VRD granser 6verskrids stangs maskinen av sdakerhetsskal och indikeringslampan

sV



sV

10

3.4.1

3.4.2

3.4.3

for VRD dndrar farg till fast "rod". Svetsning forhindras och de viktigaste 'PA' panel ljusen
blinkar. Maskinen bor aterstéllas via huvudstrombrytaren. Om maskinens lasta status
fortsatter, kontakta din Kemppi servicetekniker.

Svetsstromsreglering och fjarreglage

Svetsstrommen kan regleras steglost med installningsratten om panelreglering (PANEL) véljs.

Om du vill reglera svetsstrommen med fjarreglaget ansluter du forst fjarreglaget och sedan
véljer fiarreglage med knappen for val av stromreglering (7). Foljande alternativ for fjarreglage
finns: RTC10, RTC20, R10 och R11F. Fjarreglering med fotpedal kan endast anvédndas med TIG-
svetsning i 2T-driftslage.

MMA-svetsinstallningar

MMA-svetsning har valts nar indikeringslampan intill MMA-symbolen &r tand. Tryck vid behov
pa knappen for att vdlja MMA-process (4). Elektrodens tandningstid, tdandpuls och ljusbagens
dynamik stélls in automatiskt.

TIG-svetsning
Valj TIG-svetsning genom att trycka pd MMA/TIG-knappen.

2-taktsfunktion och HF-tdndning

Skyddsgasen borjar floda da brannaravtryckaren trycks in och ljusbdagen téands automatiskt
med HF-tandning. Strommen borjar stiga (om tid fér upslope har angetts) till installd
svetsstromniva. Nar du slapper avtryckaren borjar strommen sjunka. Efter den specificerade
downslopetiden slacks ljusbagen och gasefterstromningen sker efter justerade varden.

4-taktsfunktion och HF-téndning

Skyddsgasen borjar floda ndr brannaravtryckaren trycks in. Nar avtryckaren slapps tands
ljusbagen automatiskt med HF-tandning. Strommen borjar stiga (om tid fér upslope har
angetts) till installd svetsstromniva. Tryck in och sldpp avtryckaren pa nytt nar det dr dags
att avsluta svetscykeln. Svetsstrommen borjar sjunka (om tid for downslope har angetts) tills
ljusbagen slacks och gasefterstromningen sker enligt instéllt varde.

HF- eller kontakttiandning
TIG-ljusbagen kan tandas med eller utan en HF-puls.

Om HF-lampan inte ar téand kan ljusbagen tandas genom en latt beréring pa arbetsstycket
med wolframelektroden. Tryck in avtryckaren och lyft sedan snabbt wolframelektroden fran
arbetsstycket (2T-funktion). Ljusbagen tands snabbt och effektivt.

For HF-tandning trycker du pa HF-knappen sa att indikeringslampan tands (punkt 6). Tryck
pa TIG-brannarens avtryckare och hall den intryckt eller sldpp beroende pd om du har valt 2T
eller 4T. Skyddsgasen flodar och HF-gnistan (High Frequency) tander ljusbagen.

Instéllning av parametrar

Vilj svetsparametrar med piltangenterna (3) och justera parametervardena med
installningsratten (8). Vid installningen av parametrarna visar displayen (9) bade parametern
som justeras och det numeriska vardet som ska stallas in. Efter tre sekunder atergar displayen
till visning av svetsstromvarde.



3.4.4 Ytterligare funktioner for MLP-modeller
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Minilog

Med Minilog-funktionen kan du véxla mellan tva svetsstromvarden genom att trycka kort pa
strombrytaren. Vardena ar svetsstrommen och Minilog-strommen.

For att anvanda Minilog tryck pa knapp (5) sa att Miniloglampan tands. Anvand
piltangenterna for att ga till Minilog-strom och stéll sedan in 6nskat Minilog-stromvarde med
installningsratten (8).

Skyddsgasen borjar floda nar brannaravtryckaren trycks in. Nar du slapper avtryckaren bérjar
strommen stiga (om tid for upslope har angetts) till installd svetsstrémsniva.

Efter ett kort tryck pa brannarbrytaren (< 1 sek) kan du enkelt vaxla mellan svetsstrém och
Minilogstrom.

Nar du trycker pa avtryckaren i en sekund och sedan slapper den, bérjar strommen att minska.

Ljusbagen avbryts efter en forutbestaimd downslopetid.

Pulssvetsning

For att anvanda pulssvetsfunktionen trycker du pa PULSE-knappen (11) sé att ON-lampan
tands. Stéll in 6nskad medelstrom (A) och pulstid (s). Maskinen staller in de aterstaende
pulsvardena automatiskt. Manuell reglering av topp- och bakgrundsstrom samt
tidsinstallningar finns inte pa den har modellen.

sV
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3.5 Anvanda axelremmen
1.

Anviéinda och sdétta fast axelremmen

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

Om du vill transportera och halla kabelsatsen pa plats, placerar du kabelbunten éver remmen
som visas i figuren, dra remmen och den fria fastkroken 6ver kabelbunten och satt fast kroken
i den som redan sitter dar. Nar du lyfter maskinen med hjalp av remmen sitter kabelbunten
ordentligt fast pa plats och maskinen kan transporteras.

OBS! Maskinen fdr inte anvéndas ndr den hdnger i axelremmen.



SETUP-FUNKTIONER

Konfigurera ytterligare funktioner

Maskinen har ytterligare funktioner som kan valjas och justeras med SETUP-funktionen. For att
aktivera och avaktivera den haller du bada piltangenterna (3) intryckta samtidigt i minst fem
sekunder.

| SETUP-laget visar displayen namnet pa parametern som ska justeras och dess numeriska
varde. Valj den parameter som ska justeras med piltangenterna och @ndra parametervardet
med installningsratten. Féljande parametrar och varden finns:

Displayvisning  Parameter-  Fabriks- Beskrivning
varden instéllning
A 1/0 0 Val av slutstromsniva, 1=I'min /0 =15 %
1/0 1/0%) Val av tomgdngsspanning: 0 =95V, 1=VRD 30V /AUVRD 12V
C 1/0 0 Framkallat stopp under downslope med en kort tryckning pd
avtryckaren, 1="P3/0=Av
D 0.4 1 0=4T-L0G, 1= Minilog, 2 = 4T-L0G + Minilog,
3 =Minilog + Search arc, 4 = 4T-L0G_4
E 5% ... 40% 20% Val av startstromsniva (% av svetsstrommen)
F 1/0 0 Ktergéng till fabriksinstallningar **), 1 = Aterstall / 0 = Aterstall ¢j
H 0.0..2.0s 0 Minimuminstélining for gasforstromningstid
J 0..10s 1s Minimuminstélining for gasefterstromningstid
L 5..205 10s Maximuminstallning for gasforstromningstid
0 15..99s 30s Maximuminstallning for gasefterstrmningstid
S -3.5 0 Ljushdgsdynamik (Arc Force)
T 9.0 0 Elektrodens tandpuls (-9 = Ingen puls / 0 = Max. puls)
U 1/0 0 Inaktivera automatisk avkanning for fjarrkontroll. 0 = Aktivera

automatisk avkanning for fjarrkontroll, 1= Inaktivera automatisk
avkanning for fjarrkontroll.

*) Fabriksinstallningen ar 1 eller 0 beroende pa det land dér produkten séljs. Vardet pa denna parameter dndras inte om
fabriksinstallningarna aterstalls.
**) Intrdffar ndr aktuellt SETUP-Idge och varde ar 1.
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5.1

FELKODER

Vid start genomfors en automatisk funktionskontroll och eventuella fel rapporteras. Fel som
upptacks vid start visas som felkoder pa funktionspanelens display.

Fel 2: Underspanning i stromkallan
Enheten har stoppat p.g.a. att underspanning som stor svetsningen har upptacks i elnatet.
Kontrollera elnatet.

Fel 3: Overspénning i stromkéllan

Svetsningen har stoppats p.g.a. tillfalliga, korta 6éverspanningar eller kontinuerlig
overspanning i elnatet som kan skada maskinen. Kontrollera elnatet.

Fel 4: Stromkallan overhettad

Stromkallan ar 6verhettad. Orsaken kan vara nagon av foljande:
« Stromkallan har anvénts for lange med maximal effekt.
+ Kylluften kan inte cirkulera fritt i stromkallan.
« Ett fel har uppstatt i kylsystemet.

Ta bort eventuella hinder for luftcirkulationen och véanta tills flaktarna har kylt ner stromkallan.

Andra felkoder:

Aven felkoder som inte ndmns har kan férekomma. Om en okénd felkod visas kontaktar du en
auktoriserad Kemppi serviceverkstad och meddelar felkoden.

Felsokning
Problem Orsak
Indikeringslampan i « Ingen el ansluten till maskinen
huvudstrombrytaren tands inte. « Kontrollera ndtsakringarna.
« Kontroll natkabeln och stickproppen.
Daligt svetsresultat. Flera faktorer paverkar svetskvaliteten.
« Kontrollera att den valda svetsstrommen dr Iamplig for den valda elektrodtypen och
-storleken.

« Kontrollera att kabelanslutningarna &r korrekta och sitter fast.

- Kontrollera att processvalet r korrekt.

« Kontrollera att &terledarkldmmans kontaktyta ar ren och att kabeln och klimman
inte dr skadade.

« ForTIG-svetsning, kontrollera att skyddsgasen &r paslagen och korrekt flode installt.

Daliga tandningsegenskaper och ljushagskvalitet vid TIG-svetsning kan bero pd

felaktig eller felaktigt slipad wolframelektrod. Se till att alltid ha en rétt slipad

elektrodspets innan du bdrjar svetsa.

Indikeringslampan for dverhettning ~ Normalt betyder detta att maskinen natt sin hogst tilldtna driftstemperatur

tands. Termostaten har aktiverats och stangt av svetsstrommen. Lat maskinen svalna sa
aterstalls den automatiskt och svetsningen kan dterupptas.
« Kontrollera att kylluftflodet inte hindras.
« Om maskinens belastbarhet har dverskridits, vanta tills indikeringslampan slocknar.
| vissa fall kan denna lampa dven indikera variationer i ndtspanningen.
For l&g eller for hog ndtspanning.

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



6.1

6.2

6.3

UNDERHALL

All elektrisk utrustning kraver forebyggande underhall beroende pé anvandningsgrad.
Underhall av den har typen férhindrar faror och tekniska fel.

Vi rekommenderar att forebyggande underhall utfors pa svetsmaskinen tva ganger om aret.
En serviceingenjor som ar auktoriserad av Kemppi inspekterar och rengdr maskinen samt
kontrollerar att alla stromanslutningar ar tata och sdkra. Elanslutningarna kan bli 16sa och
oxiderade p.g.a. frekventa och stora variationer i temperatur.

OBS! Var férsiktig néir du hanterar elkablar!

Betraffande underhall av enheten ska hadnsyn tas till anvdndningsgrad och driftmiljo. Om
maskinen anvands ratt och underhalls regelbundet undviker man onddiga driftstdrningar och
produktionsstopp.

Dagligt underhall

Utfor dagligen foljande underhallsatgarder:

+ Rengor elektrodhallaren och TIG-brannarens gasmunstycke. Byt ut defekta eller slitna delar.
« Kontrollera wolframelektroden pa TIG-brdnnaren. Byt ut eller slipa vid behov.

« Kontrollera att anslutningarna till svets- och aterledarkablarna sitter at bra.

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

- Se till att det finns tillrackligt med utrymme for ventilation runt maskinen.

Forvaring

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

Skrotning av maskinen

Elektrisk utrustning far inte slangas med vanligt avfall!

ﬁ Enligt direktiv 2002/96/EC om avfallshantering av elektrisk och elektronisk
utrustning, och dess genomférande i enlighet med nationell lag, ska elektrisk
utrustning som natt slutet av sin livslangd samlas in separat och lamnas in till en
miljovanlig dtervinningsanlaggning.

Som dgare till utrustningen ar du skyldig att Idmna en enhet som inte langre &r i bruk
till en dtervinningsanldggning, enligt instruktioner fran lokala myndigheter eller
Kemppi-representant. Genom att tillampa detta direktiv gor du en insats for miljon
och manniskors halsa.
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BESTALLNINGSNUMMER

MinarcTig Evo -familjen

MINARCTIG EVO 200, TX 225 G 4M
MINARCTIG EVO 200, TX 225 G 8M

MINARCTIG EVO 200MLP, TX 225 G 4M
MINARCTIG EVO 200MLP, TX 225 G 8M

MINARCTIG EV0 200, TX 225G S 8M

MINARCTIG EVO 200MLP, TX 225G S 8M

MINARCTIG EV0 200, TX 165 G S 4M

MINARCTIG EV0 200, TX 165G S 8M
MINARCTIG EVO 200MLP, TX 165G S 4M

MINARCTIG EVO 200MLP, TX 165 G S 8M
MINARCTIG EVO 200, TX 135 G F 4M

MINARCTIG EV0 200, TX 135G F 8M

MINARCTIG EVO 200MLP, TX 135 G F 4M
MINARCTIG EVO 200MLP, TX 135 G F 8M

MINARCTIG EV0 200, TX 165 G F 4M
MINARCTIG EVO 200, TX 165 G F 8M

MINARCTIG EVO 200MLP, TX 165 G F 4M

MINARCTIG EVO 200MLP, TX 165 G F 8M

MINARCTIG EVO 200, TX 225 G S 4M

MINARCTIG EVO 200MLP, TX 165 G S 16M
MINARCTIG EVO 200MLP, TX 225G S 4M

MINARCTIG EV0 200, TX 165G S 16M
MINARCTIG EVO 200 AU VRD, TX 225 G 4M

MINARCTIG EVO 200 AU VRD, TX 225 G 8M

MINARCTIG EVO 200MLP AU, TX 225 G 4M
MINARCTIG EVO 200MLP AU, TX 225 G 8M

MINARCTIG EVO 200, TX 305 W F 4M, MINARCTIG EVO COOLER
MINARCTIG EVO 200, TX 305 W F 8M, MINARCTIG EVO COOLER
MINARCTIG EVO 200MLP, TX 305 W F 4M, MINARCTIG EVO COOLER
MINARCTIG EVO 200MLP, TX 305 W F 8M, MINARCTIG EVO COOLER
MINARCTIG EVO 200, TX 255 W S 4M, MINARCTIG EVO COOLER
MINARCTIG EVO 200, TX 255 W S 8M, MINARCTIG EVO COOLER
MINARCTIG EVO 200MLP, TX 255 W S 4M, MINARCTIG EVO COOLER
MINARCTIG EVO 200MLP, TX 255 W S 8M, MINARCTIG EVO COOLER
MINARCTIG EVO 200, TX 255 W S 4M, MINARCTIG EVO COOLER
MINARCTIG EVO 200, TX 255 W S 8M, MINARCTIG EVO COOLER
MINARCTIG EVO 200MLP, TX 255 W' S 4M, MINARCTIG EVO COOLER
MINARCTIG EVO 200MLP, TX 255 W S 8M, MINARCTIG EVO COOLER

P0640TX
P0641TX
P0642TX
P0643TX
P0645TX
P0647TX
P0648TX
P0649TX
P0650TX
P0651TX
P0652TX
P0653TX
P0654TX
P0655TX
P0656TX
P0657TX
P0658TX
P0659TX
P0644TX
P0671TX
P0646TX
P0670TX
P0672TX
P0673TX
P0674TX
P0675TX
P0676TX
P0677TX
P0678TX
P0679TX
P0687TX
P0688TX
P0689TX
P0690TX
P06I1TX
P0692TX
P0693TX
P0694TX



Kablar

Svetskabel, 25 mm?5 m
Svetskabel, 25 mm? 10 m
Kterledare, 25 mm?5m

Aterledare, 25 mm? 10 m

Brannare

TX 225G 4M

TX225G8M

Tillbehor

Reglage for TIG-svetsbrannare
TXR 10G (TX)
TXR10W  (TX)

TXR 206G (TX)

TXR 20W (TX)

RTC10 (TT0)

RTC20 (TTC)
Gasflodesmatare AR/klocka
Skyddsgasslang (4,5 m)
Barrem

Fjarreglage
R10
R11F

6184201
6184202
6184211
6184212

TX225G4
TX225G8

TXR10G
TXR10W
TXR20G
TXR20W
6185477
6185478
6265136
W001077
9592163

6185409
6185407
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8. TEKNISKA DATA
MinarcTig Evo -familjen
Anslutningsspanning 1~50/60 Hz 230V+£15%
Anslutningsspanning (AU) 1~50/60 Hz 240V £15%
Anslutningseffekt vid max. strom 35%EDTIG 200 A/4,9 kVA
35 9% ED MMA 170 A/5,7 kVA
Markstrom, I,,,,, TlG 21,1A
MMA 248A
Markstrom, I, TlG 12,7A
MMA 14,7A
Nétkabel HO7RN-F 3G1.5(1,5mm? 3 m)
Sakring typ C 16A
Uteffekt 40 °C TIG 35%ED200A/18,0V
100 % ED 140 A/15,6V
MMA 35%ED170A/26,8V
100 % ED 110 A/24,4V
Svetsomrade TlG 5A/10,2V-200 A/18,0V
MMA 10A/20,4V-170 A/26,8V
Tomgangsspanning genomsnitt 95V;VRD 30V; AUVRD 12V
Tomgangseffekt TlG now
MMA 30w
Effektfaktor vid 100 % ED TIG 0,99
MMA 0,99
Verkningsgrad vid 100 % ED Tla 77%
MMA 83 %
Bagtandningsspanning 6-12kV
Elektroder for MMA-svetsning MMA 91,5-4,0mm
MattIxbxh 449 % 210 x 358
Vikt 11kg
Temperaturklass F(155°C)
Skyddsklass 1P23S
EMC-klass A
Driftstemperatur -20°C...+40°C
Forvaringstemperatur -40°C...+60°C
Standarder IEC 60974-1
IEC 60974-3
IEC 60974-10

IEC61000-3-12

For anslutningsalternativ for alla pistol- och brannarmodeller och motsvarande fijarreglage, se
Kemppi Userdoc, https://kemp.cc/connectivity.
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