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WSTEP

Informacje ogodlne

Gratulujemy zakupu urzadzenia spawalniczego MinarcMig. Produkty Kemppi pozwalajg zwiekszy¢
wydajnos¢ pracy i z powodzeniem stuza przez wiele lat, o ile tylko sg prawidtowo uzywane.
Niniejsza instrukcja obstugi zawiera wazne informacje o bezpiecznym uzytkowaniu i
konserwowaniu produktu Kemppi. Dane techniczne urzadzenia podano na koncu instrukgcji.
Przed rozpoczeciem uzytkowania urzadzenia nalezy doktadnie przeczytac instrukcje. Dla
bezpieczenstwa wtasnego i srodowiska pracy nalezy zwracac szczegdlng uwage na podane
zalecenia dotyczace bezpieczenstwa.

Wiecej informacji na temat produktéw Kemppi mozna uzyskac od firmy Kemppi Oy lub
autoryzowanego dystrybutora Kemppi oraz na stronie internetowej www.kemppi.com.

Aby zapoznac sie ze standardowymi instrukcjami bezpieczenstwa firmy Kemppi i warunkami
gwarangji, nalezy odwiedzi¢ witryne www.kemppi.com.

Dane techniczne przedstawione w instrukcji moga ulec zmianie bez powiadomienia.

UWAGA! Tym symbolem oznaczane sq w instrukcji zalecenia, ktdrych przestrzeganie pozwoli
zminimalizowa¢ powstanie ewentualnych szkéd i obrazen. Sekcje te nalezy uwaznie przeczytac i
postepowac zgodnie z zaleceniami.

Zastrzezenie

Cho¢ dotozono wszelkich staran, by informacje zawarte w niniejszej instrukcji byly doktadne i
kompletne, producent nie ponosi odpowiedzialnosci za ewentualne btedy lub przeoczenia. Kemppi
zastrzega sobie prawo do zmiany parametréw technicznych opisanego produktu w dowolnym
momencie bez wczesniejszego uprzedzenia. Kopiowanie, rejestrowanie, powielanie lub przesytanie
tresci niniejszej instrukcji bez wczesniejszej zgody Kemppi jest zabronione.

Informacje o produkcie

MinarcMig 190 i 220 AUTO to tatwe w obstudze urzadzenia spawalnicze MIG/MAG przeznaczone do
profesjonalnych zastosowan przemystowych, rob6t wykonywanych w terenie i prac naprawczych.
Przed rozpoczeciem eksploatacji lub konserwacji urzadzenia nalezy przeczytac instrukcje obstugi i
zachowac ja do wykorzystania w przysztosci.

Urzadzenia MinarcMig cechuje duza tolerancja na wahania napiecia zasilajagcego i tym samym
doskonale nadaja sie do pracy w terenie z wykorzystaniem agregatu pradotwoérczego i dtugich
przewodéw zasilajacych. Zrédto zasilania wyposazono w uktad aktywnej korekcji wspétczynnika
mocy w celu zapewnienia optymalnego wykorzystania energii podczas korzystania z zasilania
jednofazowego. Inwertor wykonany w technologii IGBT zapewnia pewne zajarzenie tuku i wysoka
wydajnos¢ spawania dla wszystkich typéw drutéw spawalniczych.

Wraz z urzadzeniem dostarczane sa: kabel masy oraz uchwyt spawalniczy wyposazone w
odpowiednie ztacza, potrzebne podczas podtaczenia.

Wiasciwosci

Spawarki sa mate, wydajne i lekkie. Uchwyt lub pasek naramienny umozliwia tatwe przenoszenie
urzadzenia. Urzagdzenie sprawdza sie w réznorodnych zastosowaniach, a mozliwo$¢ wydajnej pracy
z dtugimi przewodami zasilajgcymi znacznie utatwia jego wykorzystanie podczas prac w terenie.
Mozna je réwniez podtaczac do agregatow pradotwédrczych.

MinarcMig 190/220 AUTO moze pracowac w trybie automatycznym lub recznym. W trybie
automatycznym po wyborze gatunku spawanego materiatu, regulacja napiecia spawania

i predkos$¢ podawania drutu odbywa sie za pomoca pojedynczego pokretta stuzacego do
zadania grubosci spawanego materiatu, Co znacznie utatwia dobranie optymalnych wartosci.

W trybie automatycznym, regulacji dtugosci tuku (a tym samym ilosci wprowadzanego ciepta)
dokonuje sie osobnym pokrettem. W trybie recznym napiecie spawania i predko$¢ podawania
drutu sg ustawiane za pomoca osobnych pokretet. Obstuge urzadzenia utatwia wyswietlacz
LCD, pokazujacy aktualne wartosci predkosci podawania drutu oraz napiecia i natezenia pradu
spawania.

Urzadzenie umozliwia spawanie drutami stalowymi (petnymi lub rdzeniowymi), drutami ze stali
nierdzewnej, drutami aluminiowymi i CuSi. Mozliwa jest praca z drutami stalowymi o $rednicy
0,6 mm, 0,8 mm, 0,9 mm lub 1,0 mm, ale wtasciwosci spawalnicze urzadzenia sg najlepsze w
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przypadku drutéw stalowych o srednicy 0,8 mm. Dopuszczalne $rednice w przypadku drutéw ze
stali nierdzewnej to 0,8 mm, 0,9 mm lub 1,0 mm, w przypadku drutéw aluminiowych 1,0 mm, a
drutéw CuSi - $rednice 0,8,0,9i 1,0 mm.

Proces spawania

Poza samym urzadzeniem spawalniczym, wptyw na przebieg spawania ma réwniez materiat
spawany oraz otoczenie stanowiska pracy. Dlatego nalezy $cisle przestrzegac zalecen zawartych w
tej instrukgji.

Podczas spawania pomiedzy dodatnim i ujemnym biegunem urzadzenia tworzy sie spawalniczy
obwdd elektryczny. Fabrycznie uchwyt spawalniczy jest podtagczony do zacisku bieguna
dodatniego. Zaciski znajduja sie wewnatrz drzwiczek obudowy i nie nalezy ich zamienia¢,

chyba, ze wykorzystywany jest drut elektrodowy, ktéry powinien mie¢ odwrotna, czyli ujemna,
biegunowos$¢. Po umieszczeniu drutu elektrodowego w urzadzeniu mechanizm podajacy prowadzi
drut przez koncéwke stykowa w uchwycie spawalniczym, w wyniku czego napiecie elektryczne jest
przekazywane z koncéwki stykowej na drut elektrodowy. Kabel masy (w chwili dostawy podtaczony
do zacisku ujemnego spawarki) za pomoca zacisku jest podtaczany do przedmiotu spawanego.
Zetkniecie drutu elektrodowego z przedmiotem spawanym powoduje zwarcie; powstaje
niezbedny zamkniety obwdd elektryczny, tworzy sie tuk i rozpoczyna sie spawanie. Niezaktécony
przeptyw pradu jest mozliwy wytacznie wtedy, gdy zacisk kabla masy jest prawidtowo podtaczony
do materiatu, a powierzchnia styku jest czysta oraz wolna od rdzy i farby.

W celu uniemozliwienia dostepu powietrza do jeziorka spawalniczego stosuje sie gaz ostonowy. W
przypadku spawania drutami stalowymi jako gazu ostonowego mozna uzywac dwutleneku wegla
lub mieszanki argonu i dwutlenku wegla. Dla drutéw ze stali nierdzewnej zaleca sie stosowanie
argonu z domieszka 2% CO,, Natomiast do spawania drutami aluminiowymi lub CuSi stosowany
jest czysty argon. Niektére druty spawalnicze (samoostonowe) wydzielajg gaz ostonowy podczas
topienia sie rdzenia, co eliminuje koniecznos¢ stosowania osobnego zrédta gazu.

PRZED ROZPOCZECIEM PRACY

UWAGA! Przed rozpoczeciem spawania nalezy przeczytac osobnq broszure z instrukcjami
dotyczqcymi bezpieczeristwa dostarczonqg wraz z urzqdzeniem. Nalezy zwrdci¢ szczegélng uwage
na ryzyko zwiqzane z pozarem i eksplozjq.

Rozpakowanie

Fabrycznie urzadzenie jest skonfigurowane do pracy z drutem elektrodowym o srednicy 0,8 mm.
Aby mozliwe byto zastosowanie drutéw elektrodowych innej $rednicy lub innego typu, nalezy
odpowiednio ustawi¢ rowek rolki podajacej, dobra¢ odpowiednia koncéwke pradowa uchwytu
spawalniczego oraz biegunowos¢ urzadzenia, dostosowujac je do wybranego typu materiatu.

W przypadku czestego spawania drutami ze stali nierdzewnej lub aluminium zalecana jest
wymiana prowadnicy drutu na teflonowa.

Konieczne jest sprawdzenie urzadzenia przed przystapieniem do uzytkowania w celu upewnienia
sie, czy w czasie transportu nie doszto do uszkodzen.. Nalezy réwniez sprawdzi¢, czy dostarczone
zostaty wszystkie zamoéwione produkty wraz z instrukcjami obstugi.

Opakowania wykonane sg z materiatéw nadajacych sie do powtdrnego przetworzenia.

Transport
Podczas transportu urzadzenie powinno by¢ ustawione w pozycji pionowe;j.

UWAGA! Podczas podnoszenia i przenoszenia urzqdzenia nalezy zawsze trzymac je za uchwyt.
Nigdy nie nalezy ciggnqc¢ go, za uchwyt spawalniczy lub inne kable.

Srodowisko

Urzadzenie nadaje sie do eksploatacji zarowno w pomieszczeniach, jak i na zewnatrz. Nalezy
jednak pamietac o zabezpieczeniu przed deszczem oraz nastonecznieniem. Urzadzenie nalezy
przechowywac w suchym i czystym miejscu, a takze chroni¢ przed piaskiem i pytem podczas pracy
i przechowywania. Zalecany zakres temperatur uzytkowania to -20...+40 °C. Urzagdzenie nalezy
ustawi¢ tak, aby nie byto narazone na kontakt z gorgcymi powierzchniami, iskrami ani odpryskami.
Nalezy zapewnic¢ swobodny przeptyw powietrza wokdt urzadzenia.
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Ustawienie i lokalizacja urzadzenia

Urzadzenie ustawi¢ na stabilnej, suchej i poziomej powierzchni. O ile to mozliwe, nie dopuszczaé
do przedostawania sie do wlotéw powietrza chtodzacego kurzu i innych zanieczyszczen. Zaleca
sie umieszczenie urzadzenia ponad poziomem podtogi, na przyktad na odpowiednim wézku
transportowym.

Uwagi dotyczace ustawiania urzadzenia

+ Nachylenie powierzchni nie powinno przekraczac¢ 15 stopni.

+ Nalezy zapewni¢ swobodnga cyrkulacje powietrza chtodzacego. Nalezy pozostawi¢ nie
mniej niz 20 cm wolnej przestrzeni wokét urzadzenia, aby zapewni¢ przeptyw powietrza
chtodzacego.

+ Chroni¢ urzadzenie przed silnym deszczem i bezposrednim nastonecznieniem.

UWAGA! Urzqgdzenie nie powinno by¢ uzywane podczas deszczu. Stopieri ochrony urzqdzenia IP23
pozwala jedynie na ochrone urzqdzenia podczas przechowywania na zewnqtrz.

UWAGA! Nigdy nie uzywac wilgotnego urzqdzenia.

UWAGA! Nigdy nie nalezy kierowac na urzqdzenie iskier ani metalowych opitkéw powstajqcych
podczas szlifowania.

Siec zasilajaca

Urzadzenia elektryczne bez specjalnych dodatkowych obwodéw generujg w sieci zasilajacej
zakiécenia harmoniczne. Duzy poziom sktadowych harmonicznych moze powodowac straty
napiecia i zaktécenia pracy niektérych urzadzen.

MinarcMig 190 AUTO i 220 AUTO sg zgodne z normg IEC 61000-3-12.

Numer seryjny

Numer seryjny urzadzenia znajduje sie na tabliczce znamionowej. Numer seryjny umozliwia
doktadne okreslenie partii produkcyjnej, Numer seryjny moze by¢ przydatny podczas zamawiania
czesci lub planowania konserwacji.

Gtéwne elementy urzadzenia

5.

4.

1. Przewdd zasilajacy

2. Wytacznik gtéwny

3.  Zkacze weza gazu ostonowego
4. Uchwyt spawalniczy i kabel

5. Kabel masy wraz z zaciskiem
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Polaczenia kabli

Podlaczenie do sieci zasilajacej

Urzadzenie jest dostarczone z przewodem zasilania o dtugosci 3 m wraz z wtyczka. Przewéd
zasilajacy nalezy podtaczy¢ do sieci elektrycznej. W razie koniecznosci podfaczenia innej wtyczki
lub zastosowania innego kabla zasilajacego prace z tym zwigzane nalezy powierzy¢ uprawnionemu
elektrykowi.

UWAGA! Wymagany jest bezpiecznik zwtoczny 16 A.

Jezeli uzywany jest przedtuzacz, jego pole przekroju poprzecznego powinno by¢ co najmniej takie
samo, jak w przypadku przewodu zasilajacego (3 x 2,5 mm?). Zalecane jest uzycie przedtuzacza o
przekroju 3 x 2,5 mm?> Maksymalna dtugo$¢ przedtuzacza wynosi 100 metréw.

Urzadzenie moze réwniez pracowac z agregatem pradotwoérczym. Minimalna moc agregatu wynosi
4,2 kVA, ale w celu optymalnego wykorzystania mozliwosci urzadzenia zaleca sie korzystanie z
modelu 0 mocy co najmniej 8,0 kVA

Uziemienie
Kabel masy jest fabrycznie podtaczony do urzadzenia. Zacisk kabla masy nalezy zamocowac do
oczyszczonego materiatu spawanego w celu utworzenia obwodu spawania.

Uchwyt spawalniczy

Uchwyt spawalniczy jest fabrycznie podtaczony do urzadzenia. Uchwyt spawalniczy ma za

zadanie doprowadzenie drutu spawalniczego, gazu ostonowego i pradu spawania niezbednych

do utworzenia do spoiny. Nacisniecie wyfacznika uchwytu powoduje wyptyw gazu ostonowego i
rozpoczecie podawania drutu. Zajarzenie tuku nastepuje w momencie zetkniecia drutu z materiatem
spawanym. Fabrycznie montowana w uchwycie prowadnica drutu przeznaczona jest przede
wszystkim do prac z drutami stalowymi i CuSi. Mozna jej sporadycznie uzywac réwniez do spawania
drutami ze stali nierdzewnej lub aluminiowymi, Jednak zwigzane z tymi materiatami zwiekszone
tarcie moze powodowac problemy z podawaniem drutu.

W przypadku czestego spawania takimi drutami zalecana jest wymiana prowadnicy drutu na
teflonowa. Instrukcje dotyczace sposobu wymiany prowadnicy drutu zawarte sa w rozdziale
Konserwacja w dalszej czesci niniejszej instrukgji.

Szyjke uchwytu mozna obracac w zakresie 360° w celu dopasowania do réznych pozycji spawania.
Szyjka jest mocowana za pomoca standardowego gwintu prawego. Przed obréceniem szyjki nalezy
sie upewnic, ze jest ona mozliwie najbardziej dokrecona. Pozwoli to zapobiec jej uszkodzeniu i
przegrzaniu.

UWAGA! Jesli planowane jest uzycie drutu elektrodowego innego niz drut stalowy o srednicy 0,8 mm,
nalezy wymieni¢ koricéwke prqdowq uchwytu spawalniczego, prowadnice w uchwycie oraz rolke
podajqcq na elementy pasujqce do wybranego typu drutu elektrodowego i jego Srednicy.



Gaz ostonowy

Zadaniem gazu ostonowego jest utworzenie wolnej od powietrza atmosfery ochronnej dla tuku.

W przypadku drutéw stalowych gazem ochronnym powinien by¢ CO, (dwutlenek wegla) lub
mieszanka Ar (argon) i CO,. Wieksza wydajnos¢ spawania mozna uzyskaé, wykorzystujac mieszanke
gazow. Jako ostone drutéw ze stali nierdzewnej nalezy wykorzystywac mieszanke Ar i CO, (2%), a
w przypadku drutéw aluminiowych i CuSi — czysty argon. Predko$¢ wyptywu gazu ostonowego
zalezy od grubosci materiatu oraz mocy spawania. Urzadzenie jest dostarczane z wezem gazowym
o dtugosci 4,5 m. Dostarczone zenskie szybkoztacze weza gazu nalezy podfaczy¢ do meskiego
zlacza urzadzenia. Drugi koniec weza nalezy podtaczy¢ do butli z gazem za posrednictwem
odpowiedniego reduktora jednostopniowego umozliwiajacego regulacje natezenia przeptywu
gazu.

UWAGA! Nigdy nie prébowac podtqczac bezposrednio do butli ze sprezonym gazem. Zawsze
uzywac zatwierdzonego i sprawdzonego reduktora i przeptywomierza.

Podtqczanie weza gazowego do typowego reduktora

1. Podfaczy¢ waz do zlacza zatrzaskowego spawarki.

2. Otworzy¢ zawor butli z gazem.

3. Zmierzy¢ przeptyw gazu.

4. Wyregulowa¢ pokrettem regulacyjnym przeptyw (10-20 I/min).

UWAGA! Uzywac wtasciwego gazu ostonowego dla danej aplikacji spawalniczej. Zawsze
zabezpieczac butle z gazem w pozycji pionowej w specjalnie wykonanym uchwycie sciennym albo
w wozku do butli. Po zakoriczeniu spawania zawsze zakrecac zawdr butli.
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Drut elektrodowy

Urzadzenie jest dostarczane z uchwytem spawalniczym podtgczonym do bieguna dodatniego
(4), dzieki czemu bez zadnych modyfikacji nadaje sie do spawania petnym drutem stalowym oraz
drutami ze stali nierdzewnej, aluminiowymi i CuSi.

Zmiana rowka rolki podajnika.

Fabryczne ustawienie rowka rolki nadaje sie do spawania drutami o $rednicy 0,8-1,0 mm. W
przypadku korzystania z drutu o Srednicy 0,6 mm konieczna jest zmiana rowka rolki podajacej.

Zmiana rowka rolki podajqcej

o

©

Zwolni¢ dzwignie regulacji docisku.

Wiaczy¢ urzadzenie gtéwnym wiacznikiem.

Nacisna¢ wytacznik uchwytu do momentu obrécenia rolki podajacej w taki sposéb by
dostepna byta jej sruba mocujaca.

Wytaczy¢ urzadzenie gtéwnym wiacznikiem.

Za pomoca klucza szesciokatnego o $rednicy 3,0 mm odkreci¢ $Srube mocujaca rolki mniej
wiecej o pét obrotu, zwalniajac w ten sposoéb rolke.

Zdjac rolke z trzpienia.

Odwréci¢ rolke i natozy¢ ponownie na trzpien, dociskajac do konca i upewniajac sie, ze sruba
mocujaca znajduje sie we wiasciwej pozycji.

Dokreci¢ srube mocujaca rolki.

Dzwignie regulacji docisku ustawi¢ w potozeniu zamknietym.



2.7.2 Przeprowadzanie drutu przez mechanizm podajacy

1. Otworzy¢ komore szpuli naciskajac przycisk na obudowie. Zatozy¢ szpule drutu w taki
sposob, by rozwijata sie w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara. Odpowiednio
zatozenie lub zdjecie adaptera szpuli 200 mm pozwala na uzycie w urzadzeniu MinarcMig
szpuli z drutem o wadze 5 kg (Srednica 200 mm) lub 1 kg (100 mm).

2. Zamocowac szpule dokrecajac blokade.

Zdja¢ koncodwke drutu ze szpuli, caty czas ja trzymajac.

4.  Wyprostowac odcinek drutu o dtugosci ok. 20 cm i odcig¢ drut tak, by pozostawi¢ prosta
koncéwke.

5.  Stepic¢ ostrg koncéwke drutu.

w

5, O

© Kemppi Oy / ROO
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6.  Ustawic¢ dZwignie dociskowa w potozeniu otwartym, co spowoduje otwarcie mechanizmu
podajacego.

7. Wprowadzi¢ drut do tylnej prowadnicy mechanizmu podajacego i przeprowadzi¢ az do
prowadnicy uchwytu.

8.  Zabezpieczy¢ rolke podajnika dociskajac z powrotem dzwignie. Upewni¢ sig, ze drut jest
réwno utozony w rowku rolki.

9.  Zapomoca dZzwigni dociskowej ustawi¢ odpowiednig site nacisku (nie wieksza od potowy
skali). Zbyt silny nacisk powoduje zdzieranie metalu z powierzchni drutu Zbyt maty nacisk
powoduje $lizganie sie rolki podajnika i zaktéca podawanie drutu.

10. Wiaczy¢ urzadzenie.

11.  Nacisna¢ wiacznik uchwytu i zaczeka¢, az drut wysunie sie z koncéwki pradowej uchwytu.

12.  Zamkna¢ drzwiczki komory szpuli.

UWAGA! Wprowadzajqc drut do uchwytu nie wolno kierowa¢ uchwytu w strone siebie ani innych
0sAb, ani tez na przyktad trzymac reki na koricdwce prgdowej. Nie nalezy tez wktadac palcéw do
mechanizmu podajqcego ze wzgledu na niebezpieczeristwo przytrzasniecia ich rolkami.

Zmiana biegunowosci

W przypadku spawania niektérymi rodzajami drutéw, uchwyt powinien by¢ podtaczony do
bieguna ujemnego (-) Zrédta pradu. Aby to osiggna¢, nalezy odwrécic podtaczenie fabryczne.
Nalezy sprawdzi¢ zalecang biegunowos¢ na opakowaniu drutu.

Odtgczy¢ urzadzenie od zasilania.

Sciggna¢ gumowa ostone ztacza kabla na tyle, by dato sie odkreci¢ kabel.

Odkrec sruby mocujace. Nie zmieniaj naprezenia nakretek ani podktadek zaciskow.

Zamieni¢ potozenie kabli.

Dokreci¢ sruby momentem maksymalnie 5 Nm.

Doktadnie natozy¢ gumowa ostone na ztacze kabli. Podczas uzytkowania ztacza kabli musza by¢
zawsze zabezpieczone gumowa ostona.
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2.8 Pokrettailampki kontrolne

Panel sterowania spawarek MinarcMig 190 AUTO i 220 AUTO

AUTOMATIC
MANUAL

MATERIAL

W026878

O KEMPPI

Panel sterowania urzqdzenia w trybie automatycznym

1. Kontrola mocy spawania (tryb automatyczny) LUB kontrola predkosci podawania drutu (tryb
reczny)

Regulator dtugosci tuku (tryb automatyczny) LUB regulator napiecia spawania (tryb reczny)
Lampka kontrolna zasilania “ON"

Lampka kontrolna przegrzania

Przycisk wyboru trybu pracy

Przycisk wyboru materiatu (tryb automatyczny)

Wyswietlacz

ok wnN

N

W trybie automatycznym moc spawania jest nastawiana stosownie do zadanej grubosci
materiatu. Urzadzenie wyposazone jest réwniez w pokretto do regulacji dlugosci tuku w trybie
automatycznym, ktéra réwniez wptywa na ksztatt powierzchni spoiny. W trybie automatycznym
mozliwe sg cztery ustawienia dotyczace materiatu drutu elektrodowego; zmiane ustawien
umozliwia przycisk wyboru materiatu. W trybie recznym predkos$¢ podawania drutu oraz napiecie
spawania regulowane sa osobno. Do zmiany trybu pracy stuzy przycisk wyboru trybu. Nastawienia
rodzaju i grubosci materiatu wprowadzane w trybie automatycznym nie maja zastosowania do
parametréw trybu recznego i na odwroét.

Lampki kontrolne sygnalizujg gotowos¢ urzadzenia do pracy i ostrzegajg przed ewentualnym
przegrzaniem. Po witaczeniu urzadzenia jednocze$nie zapalaja sie zielona kontrolka zasilania. Jesli
podczas spawania urzadzenie przekroczy dopuszczalne obcigzenie lub napiecie zasilania bedzie
zbyt niskie lub zbyt wysokie, spawanie zostanie automatycznie przerwane i zaswieci sie z6tta
lampka przegrzania. Kontrolka zgasnie samoczynnie po ochtodzeniu urzadzenia, gdy bedzie ono
ponownie gotowe do pracy. Wokét urzadzenia nalezy zapewni¢ swobodny przeptyw powietrza
chtodzacego.

UWAGA! Urzqdzenie nalezy wiqczac i wytqczac jedynie za pomocq wytqcznika zasilania. Nie wolno
do tego celu uzywac wtyczki!
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2.8.1

2.8.2

Wyswietlacz w trybie automatycznym
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Wyswietlacz urzqdzenia w trybie automatycznym

Grubos¢ materiatu

Wskaznik wizualny grubosci materiatu i ksztattu spoiny

Tryb pracy

Rodzaj materiatu

Zalecany gaz ostonowy i $rednica drutu

Graficzna animacja podawania drutu

Parametry spawania: Predko$¢ podawania drutu, napiecie spawania i natezenie pradu spawania

Nounkscwn =

Na podstawie wprowadzonych parametrow wejsciowych: grubos¢ materiatu w mm, ksztatt spoiny
oraz typ materiatu nastepuje automatyczne ustawienie urzadzenia MinarcMig. Wskaznik graficzny
grubosci materiatu wyswietla grubos¢ wybranego materiatu spawanego. Na podstawie wartosci
parametréw wejsciowych nastepuje automatyczne ustawienie urzadzenia do spawania.

Po dokonaniu wyboru wyswietlone zostana wprowadzone zmiany parametréw. Na przyktad,
podczas regulacji mocy/grubosci materiatu wyswietlony zostanie obraz graficzny, pokazujacy, ze
grubos¢ materiatu bedzie wieksza lub mniejsza.

Na wyswietlaczu znajduja sie rowniez informacje o wybranym trybie pracy i typie materiatu.

Na wyswietlaczu wyswietlane sg réwniez zalecenia dotyczace gazu ochronnego oraz srednicy
drutu elektrodowego dla danego materiatu. Podczas spawania wyswietlacz graficzny informuje,
ze funkcja podawania drutu jest aktywna oraz wyswietla predkos¢ podawania drutu. Predkos¢
podawania drutu jest jedynym parametrem wyswietlanym przez caty czas pracy urzadzenia.
Wartosci napiecia i natezenia pradu spawania sa wyswietlane tylko podczas spawania. Ostatnio
uzywane wartosci sg widoczne do momentu wznowienia spawania lub zmiany nastawien.

Podczas regulacji dtugosci tuku, ksztattu spoiny czy napiecia w polu napiecia na wyswietlaczu
widoczna jest skala wzgledna dla regulacji (-9...0...+9). Skala znika w kilka sekund po zakornczeniu
regulacji.

Regulacja mocy spawania w trybie automatycznym

Regulacja mocy spawania wptywa jednoczesnie na predko$¢ podawania drutu i zwigzane z

nig natezenie pradu spawania. Dobrym orientacyjnym kryterium doboru mocy spawania jest
grubos$¢ materiatu. Wptyw na niezbedng moc moze mie¢ réwniez typ ztacza i szerokos¢ szczeliny
miedzy krawedziami. Za pomoca pokretta do regulacji mocy nalezy wybra¢ odpowiednig moc
spawania, obserwujac obraz graficzny spoiny pachwinowej i wskaznik grubosci materiatu. Jezeli
spajane krawedzie s3 réznej grubosci, nalezy ustawi¢ moc spawania dla ich $redniej grubosci.
Skala grubosci materiatu wyrazona jest w milimetrach i odpowiada pracy z drutem ze stali lub
stali nierdzewnej o srednicy 0,8 mm. Korzystajac z drutu 0,6 mm nalezy ustawic nieco wyzszg moc
spawania, niz wynika to z grubosci materiatu, natomiast dla drutéw 0,9-1,0 mm nalezy zada¢ moc
nieco nizsza. Moc dla drutéw aluminiowych odpowiada drutom o $rednicy 1,0 mm.



2.8.3

2.8.4

Regulator dlugosci tuku w trybie automatycznym

Regulator dtugosci tuku/ksztattu spoiny/napiecia reguluje dtugos¢ tuku, ustawiajac tuk krétszy
lub dtuzszy, co wptywa na temperature spawania. tuk krotszy ma nizsza temperature, a dtuzszy
tuk ma temperature wyzsza. Nastawienie regulatora dtugosci tuku ma tez wptyw na wtasciwosci
spawalnicze tuku oraz ilos¢ odpryskéw dla réznych kombinacji drutéw i gazéw ostonowych.
Pokretto dziata w zakresie -9...0...9, gdzie wartosci ujemne odpowiadajg tukowi krétszemu, a
wartosci dodatnie-tukowi diuzszemu. Ustawiona fabrycznie wartosc¢ 0 jest odpowiednia dla
wiekszosci zastosowan.

Jedli spoina jest zbyt wypukta, tuk jest za zimny. Nalezy zwiekszy¢ dtugos¢ tuku obracajac regulator
w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara .

Jesli z kolei konieczne jest obnizenie temperatury tuku, na przyktad by zapobiec przepalaniu
materiatu spawanego, nalezy skréci¢ tuk obracajac trymer w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazéwek zegara. W razie potrzeby mozna réwniez zmieni¢ nastawienie mocy spawania.
Podczas regulacji dtugosci tuku, symbol spoiny na wyswietlaczu staje sie odpowiednio bardziej
wypukty lub bardziej wklesty.

UWAGA! Podczas spawania po raz pierwszy zaleca sie ustawienie trymera dtugosci tuku na
wartosc 0.

Wyswietlacz w trybie recznym

" MANUAL ——1.
/==__z.
7% 9~

u 4 0v Ds
1---A

1. Tryb pracy

2. Wykres predkosci podawania drutu

3. Parametry spawania: predko$¢ podawania drutu, napiecie spawaniainatezenie pradu spawania
Na wyswietlaczu widoczny jest wybrany tryb pracy. Podczas spawania na wykresie predkosci
podawania drutu widoczna jest aktualna predkos¢. Predkos¢ podawania drutu jest jedynym
parametrem wyswietlanym przez caty czas pracy urzadzenia. Podczas regulacji napiecia na
wyswietlaczu widoczna jest warto$¢ ustawiona, a podczas spawania wyswietlane jest napiecie
rzeczywiste. Prad spawania jest widoczny na wyswietlaczu tylko podczas spawania. Odczyty
rzeczywistych wartosci napiecia i natezenia pradu spawania pozostajg na wyswietlaczu do czasu
wznowienia spawania lub zmiany nastawien.
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2.8.5

2.9

Dynamika tuku
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W trybie recznym mozna wybrac jedno z dwdch ustawient dynamiki tuku. Aby wstepnie ustawic
wartos¢ | lub 1l, okreslajaca dynamike tuku, nalezy jednokrotnie nacisng¢ przycisk trybu recznego.
Zmiana pomiedzy nastawa | a nastawa Il modyfikuje charakterystyka zwarcia w celu dostosowania
do réznych aplikacji spawalniczych.

Regulacje w trybie recznym

W trybie recznym predkos¢ podawania drutu oraz napiecie spawania regulowane sg osobno. Prad
i moc spawania sa okreélane na podstawie predkosci podawania drutu. Zadane wtasciwosci tuku
oraz spawania mozna uzyskac poprzez zmiane napiecia.

Spawanie MIG/MAG

UWAGA! Opary spawalnicze mogq by¢ grozne dla zdrowia. Nalezy upewnic sie, ze podczas
spawania zapewniona jest wystarczajqca wentylacja! Nigdy nie wolno patrze¢ na tuk spawalniczy
bez odpowiedniej ostony oczu. Chronic siebie i otoczenie przed tukiem i gorqgcymi rozpryskami!

UWAGA! Zawsze nalezy stosowac odpowiedniq ochrone twarzy i oczu oraz nosic¢ odziez ochronng,
rekawice, przeznaczone do spawania. Przed rozpoczeciem wtasciwego spawania zaleca sie
wykonanie spoin prébnych.

UWAGA! Przedmiot spawany jest bardzo gorqcy. Przez cafy czas nalezy chronic siebie i inne osoby.

Po przeprowadzeniu stosownych przygotowan opisanych w niniejszej instrukcji mozna rozpocza¢
spawanie.

Urzadzenie MinarcMig prawidtowo przygotowane i skonfigurowane odpowiednio do typu
materiatu i ztacza spawanego urzadzenie MinarcMig umozliwi uzyskanie spoin wyjatkowo wysokiej
jakosci.
« Upewnic sie, ze typ i srednica drutu elektrodowego zostaty prawidtowo dobrane do
spawanego przedmiotu.
« Upewnic sie, ze w uchwycie spawalniczym zatozono prawidtowg prowadnice drutu i
koncéwke pradowa o prawidtowej wielkosci.
+ Przed rozpoczeciem spawania upewnic sie, ze podigczono gaz ostonowy whasciwego typu i
Ze ustawiono odpowiednie natezenie przeptywu.
« Upewnic sie, ze zacisk kabla masy jest podtaczony do spawanego przedmiotu.
+ Przed rozpoczeciem spawania upewnic sie, ze zostata zatozone wtasciwe srodki ochrony
osobistej, w tym: przytbica spawalnicza ze szktem we wtasciwym odcieniu, rekawice
spawalnicze oraz, w razie koniecznosci, tarcza spawalnicza.

UWAGA! Przed zapoznaniem sie z dalszq czesciq instrukcji nalezy przeczytac punkt 1.2.2.



Po upewnieniu sig, ze urzadzenie MinarcMig jest we wiasciwy sposéb przygotowane do danego
zadania i ze noszony jest niezbedny sprzet ochronny, mozna rozpoczac¢ spawanie.

Spawanie MIG/MAG moze by¢ wykonywane, jako spawanie w pozycji podolnej, pionowej i
putapowej: od prawej do lewej (operatorzy praworeczni) lub od lewej do prawej (operatorzy
leworeczni)

Najpierw nalezy skierowac dysze uchwytu spawalniczego w strone testowego przedmiotu
spawanego. Dysza uchwytu powinna znajdowac sie w odlegtosci okoto 15 mm od powierzchni
przedmiotu spawanego i ztacza spawanego. W przypadku wykonywania ztacza pachwinowego

T uchwyt powinien by¢ ustawiony pod katem okoto 45 stopni, dzielagc 90-stopniowe ztgcze w
punkcie sSrodkowym na potowe. Poczawszy od prawej strony ztacza (tylko operatorzy prawostronni)
odchyli¢ uchwyt nieco do tytu, tak aby dysza uchwytu byta zwrécona do przodu, w kierunku

srodka elementu spawanego. Jest to tak zwana ,technika popychajaca” odpowiednia do wiekszosci
zastosowan.

Wcisnac wytacznik uchwytu spawalniczego. Drut elektrodowy wysunie sig, nastapi zwarcie i
wytworzy sie tuk. Nadal trzymac wcisniety wylacznik uchwytu — zacznie sie formowac jeziorko
spawalnicze. Rozpoczac¢ przesuwanie uchwytu do przodu, kontrolujac ruch i predkos¢ przesuwu.
Nie przesuwac zbyt szybko ani zbyt wolno. Jesli urzadzenie MinarcMig zostato wtasciwie
skonfigurowane, moc spawania powinna by¢ odpowiednio dobrana do typu i grubosci materiatu;
jakos¢ spoinzalezy teraz od umiejetnosci operatora i jego techniki spawania.

Wyglad i jakos$¢ spoiny, jej szerokosc i ksztatt, powinny by¢ jednolite. Zbyt szybkie spawanie moze
sprawi¢, ze $cieg spoiny bedzie zbyt cienki lub nawet bedzie wygladat na przerywany. Nalezy
nieco zmniejszy¢ predkos¢ przesuwu i utrzymywac jednakowy odstep od ztgcza. Przy zbyt wolnym
spawaniu powstajace spoina moze by¢ zbyt duze, przedmiot spawany przegrzewa sie i moze
dojs¢ do przepalenia. W takim przypadku wihasciwy rezultat mozna osiagna¢ zwiekszajac predkosé
przesuwu do przodu, jednak konieczne moze byc¢ réwniez niewielkie zredukowanie mocy.

Jak w przypadku kazdej umiejetnosci — trening czyni mistrza! Wiecej informacji mozna znalez¢ na
stronie internetowej pod adresem www.kemppi.com/pl > ABC spawania.
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2.10 Uzywanie paska naramiennego

Uzywanie i mocowanie paska naramiennego

Urzadzenie jest dostarczane z wykonanym z materiatu paskiem naramiennym i zestawem
metalowych zaciskdw. Pasek naramienny moze by¢ uzywany jako praktyczny i wygodny srodek
transportu zaréwno urzadzenia, jak i zestawu kabli. W zestawie znajduja sie dwa identyczne
metalowe zaciski. Nalezy przymocowac je do metalowych uszu do podnoszenia znajdujacych

sie na gorze urzadzenia. Wyregulowa¢ odpowiednio dtugos¢ paska naramiennego. Mozna teraz
przenosi¢ urzadzenie.

Aby transportowac i zabezpieczy¢ zestaw kabli, nalezy umiesci¢ zwdj kabli na pasku, jak pokazano
na rysunku, poprowadzi¢ pasek ze swobodnym zaciskiem nad zwojem kabli, a nastepnie
przymocowac zacisk do ucha do podnoszenia obok przymocowanego juz zacisku. Podczas
podnoszenia urzadzenia na pasku zestaw kabli zostanie pewnie zaci$niety w odpowiedniej pozycji
i bedzie gotowy do transportu.

UWAGA! Nie nalezy uzywac urzqdzenia wiszqcego na pasku naramiennym.



3.1

KONSERWACJA

UWAGA! Podczas pracy z kablami elektrycznymi nalezy zachowac ostroznosc!

Planujac konserwacje urzadzenia, nalezy wzig¢ pod uwage intensywnosc¢ uzytkowania i
Srodowisko pracy. Wtasciwa eksploatacja i regularne serwisowanie urzadzenia pozwolg unikna¢
niepotrzebnych zaktdcen w uzytkowaniu i produkgji.

Codzienna konserwacja

+ Usuna¢ odpryskiki spawalnicze z koricéwki uchwytu spawalniczego i sprawdzi¢ stan czesci.
Uszkodzone czesci niezwtocznie wymieni¢ na nowe. Nalezy uzywac wytacznie oryginalnych
czesci zamiennych Kemppi.

+ Uszkodzone czedci izolacji niezwtocznie wymienic¢ na nowe.

« Sprawdzi¢ dokrecenie potaczen uchwytu spawalniczego i kabla masy.

« Sprawdzic¢ stan kabla zasilajacego i spawalniczego; uszkodzone kable wymienic.

« Sprawdzi¢ stan kabla sieci zasilajacej i kabli spawalniczych; uszkodzone kable wymieni¢.

+ Sprawdzi¢, czy wokot urzadzenia jest wystarczajaca ilos¢ wolnej przestrzeni koniecznej do
wentylacji.

3.2 Konserwacja mechanizmu podajacego drut

Czesci uchwytu spawalniczego i prowadnicy drutu

Nooess ][ .11

9 8 7 3-6 2 1

1 9580101

2 958010101

3 (T06C1SD003  0.6mm

4 (T08C1SD003 0.8 mm

5 (T09C1SD003  0.9mm

6 (T10C1SD0O03  1.0mm

7 9580173

8 9591079

9 4153040 40° 10,11
10 4307650 0.6—1.0 mm (Fe)
11 4307660 0.6—1.0 mm (Ss, Al)

Mechanizm podajacy drut nalezy serwisowac co najmniej przy kazdej wymianie szpuli.
« Sprawdzi¢ zuzycie rowka rolki podajacej i w razie potrzeby wymienic rolke.
« Ostroznie i starannie oczysci¢ prowadnice drutu w uchwycie spawalniczym suchym
sprezonym powietrzem.

UWAGA! W przypadku korzystania z pistoletow ze sprezonym powietrzem nalezy nosic¢ wtasciwy

sprzet ochronny, w tym w odpowiedniq odziez ochronng, rekawice i Srodki ochrony oczu. Nigdy nie

kierowac pistoletéw ze sprezonym powietrzem ani koricdwki prowadnicy na skore, twarz ani inne
osoby przebywajqce w poblizu.
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3.2.1

3.2.2

Czyszczenie prowadnicy drutu

Nacisk rolek podajacych powoduje zrywanie z powierzchni drutu drobnych opitkéw metalu, ktére

nastepnie przedostaja sie do prowadnicy drutu. Zaniedbanie czyszczenia prowadnicy powoduje jej

stopniowe zapychanie, co prowadzi do zaktécerr podawania drutu. Czyszczenie prowadnicy nalezy

wykonywac w nastepujacy sposéb:

1.  Zdemontowac dysze gazowg, koricéwke pradowa i adapter koncéwki pradowej uchwytu.

2. Sprezonym powietrzem przedmucha¢ prowadnice drutu.

3. Roéwniezkorzystajaczesprezonego powietrzadokfadnieoczysci¢mechanizmpodajacyiwnetrze
komory szpuli.

4.  Ponowniezamontowacczesciuchwytuspawalniczego.Koncéwke pragdowaijejadapterdokreci¢
kluczem do oporu.

Zmiana prowadnicy drutu
W tym rozdziale opisano procedure wymiany prowadnicy drutu.

Demontaz prowadnicy drutu
1. Wyprostuj przewdd uchwytu spawalniczego.
2. Wyjmij szpule drutu i przewdd z podajnika i uchwytu spawalniczego.

3. Odfacz ztacze kabla spawalniczego.

4.  Poluzuj srube mocujaca rolke podajaca kluczem imbusowym 3 mm i zdejmij rolke

podajaca. Aby uzyskac dostep do $ruby, nacisnij wytacznik uchwytu spawalniczego, tak

aby uruchomic rolke podajaca i skierowac srube mocujaca do géry (w kierunku gérnej

czesci urzadzenia).

Poluzuj $rube mocujaca tulei prowadzacej wkretakiem torx (T10) i zdemontuj ja.

Wykre¢ nakretke koricowa prowadnicy drutu.

7. Wyjmij prowadnice drutu. Najpierw wsun koncéwke prowadnicy (z pierscieniem) przez
otwor tulei prowadzacej, aby wysuna¢ prowadnice drutu z uchwytu spawalniczego.

o w



Montaz stalowej prowadnicy drutu

1.
2.

o

= 0 ® N

Wyprostuj przewdd uchwytu spawalniczego.
Zdemontuj dysze gazowa, koricdwke pradowa i adapter korcdwki pradowej uchwytu.

Wsun prowadnice drutu najpierw przez otwor tulei prowadzacej, a nastepnie do
uchwytu spawalniczego, az pierscien na koncu prowadnicy znajdzie sie na swoim
miejscu (zatrzyma sie).

Wkre¢ nakretke koricowa prowadnicy drutu i dokre¢ ja kluczem 10 mm.

Utnij prowadnice drutu, tak aby wystawata na 10 mm z pierscienia izolacyjnego.

Spituj korncéwke prowadnicy. Nie zostawiaj zadnych ostrych krawedzi ani nieréwnosci,
ktore mogtyby potencjalnie uszkodzi¢ drut elektrodowy.

Ponownie zat6z adapter koncéwki pradowej, koricowke pradowg i dysze gazowa.
Ponownie zatéz rolke podajaca.

Ponownie zatéz tuleje prowadzaca.

Podtacz kabel spawalniczy.
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Montaz prowadnicy drutu DL Chili
1. Wyprostuj przewdd uchwytu spawalniczego.
2. Zdemontuj dysze gazowa i koncéwke pradowa uchwytu.

3. Wsun nowa prowadnice drutu przez otwor tulei prowadzacej do uchwytu
spawalniczego, az zatrzyma sie na konicu uchwytu (adapter koncéwki pradowej).

4.  Odmierz 10 mm nadmiaru prowadnicy i 0znacz to miejsce.
5. Tymczasowo wysun prowadnice drutu i dotnij jg w oznaczonym miejscu.

20  MinarcMig 190 AUTO, 220 AUTO



10.
11.

Zdemontuj pierscien z ucietego fragmentu prowadnicy drutu i zamontuj go na
skréconej prowadnicy. Dokrec pierscien, tak aby koricéwka prowadnicy drutu
znajdowata sie w jednej pfaszczyznie z koncédwka pierscienia.

Wsun nowa prowadnice drutu do uchwytu spawalniczego, az zatrzyma sie na koncu
uchwytu (adapter koncéwki pradowej).

Wkre¢ nakretke koricowa prowadnicy drutu i dokre¢ ja kluczem 10 mm.

Ponownie zat6z koncdéwke pradowsa i dysze gazowa.

Ponownie zat6z rolke podajaca.

Ponownie zatéz tuleje prowadzaca.
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3.3 Rozwigzywanie problemow

3.4

Problem i jego przyczyna

Drut nie przesuwa sie  Rolki podajnika, prowadnica drutu lub koricéwki pradowa s3 uszkodzone
lub podawanie drutu  « Sprawdzi¢, czy rolki podajnika nie s3 zbyt mocno lub zbyt luzno dokrecone
jest nieréwne. « Sprawdzi¢, czy rowek rolki podajacej nie jest zuzyty
« Sprawdzi¢, czy prowadnica drutu nie jest zapchana
« Sprawdzi¢, czy koricdwka pradowa i prowadnica drutu sa odpowiednie do rozmiaru uzywanego

drutu.
« Upewnic sie, ze na koricdwce pradowej nie ma odpryskdw, a otwdr wylotowy nie jest sptaszczony
ani wytarty
Lampka kontrolna « Urzadzenie nie otrzymuje napiecia zasilajacego
zasilania “ON” nie « Urzadzenie nie jest podtaczone do sieci zasilajacej.
Swiedi sie « Sprawdzi¢ bezpieczniki zasilania.

« Sprawdzi¢ przewdd zasilania i wtyczke.

Wyniki spawaniasq ~ Na ostateczng postac spoiny sktada sie kilka czynnikow
niezadowalajace « Upewnic sie ze drut jest podawany réwnomiernie
« Sprawdzi¢ poprawnos¢ nastawiert mocy spawania i dtugosci tuku
« Sprawdzic¢ ustawienie dotyczace wyboru materiatu.
« Upewnic sig, ze zacisk kabla masy jest prawidtowo zamocowany, powierzchnia jego kontaktu z
materiatem jest czysta, a kabel i jego zlacza s3 nieuszkodzone
« Upewnic sie, ze uzywany gaz ochronny jest odpowiedni dla uzywanego gatunku drutu.
« Sprawdzic przeptyw gazu ochronnego wyptywajacego z konicéwki uchwytu spawalniczego.
« Nierdwne napiecie zasilania, napiecie zbyt niskie lub zbyt wysokie.
Zapala sie lampka Urzadzenie przegrzato sie.
przegrzania Zazwyczaj oznacza to, ze urzadzenie osiggneto maksymalna, przewidziana dla niego temperature
pracy. Whaczyt sie termostat, odtaczajac obwdd zasilajacy spawania. Nalezy pozostawic urzadzenie
do ostygnigcia. Wkrtce zostanie ono automatycznie zresetowane i bedzie mozna wznowic spawanie.
« Upewnic sie, ze wokét urzadzenia zapewniony jest swobodny przeptyw powietrza chfodzacego
- Urzadzenie zostato obcigzone powyzej przewidzianego cyklu pracy-nalezy zaczekac, az lampka
przegrzania zgasnie.
W pewnych okolicznosciach kontrolka ta moze réwniez sygnalizowa nieprawidtowos$¢ napiecia
zasilania.
Zbyt niskie lub wysokie napiecie zasilania.

Jesli usterka urzadzenia nie zostanie wyeliminowana powyzszymi sposobami, nalezy skontaktowac
sie z serwisem Kemppi.

Przechowywanie

Urzadzenie nalezy przechowywac w czystym i suchym miejscu. Chroni¢ przed deszczem, aw
temperaturach przekraczajacych +25 °C réwniez przed bezposrednim nastonecznieniem.

Utylizacja urzadzenia

Urzadzenia nie mozna wyrzucac wraz ze zwyktymi odpadamil!

Zgodnie z dyrektywa europejska 2002/96/WE dotyczaca zuzytego sprzetu elektrycznego i
elektronicznego oraz lokalnymi przepisami wykonawczymi, zuzyte urzadzenia elektryczne nalezy
segregowac osobno od innych i dostarcza¢ do odpowiedniego zaktadu utylizacji odpaddw.
Wiasciciel zuzytego sprzetu ma obowiagzek dostarczy¢ go do lokalnego punktu zbiérki (zgodnie z
lokalnymi przepisami) lub do dystrybutora firmy Kemppi. Stosowanie sie do zalecen tej dyrektywy
europejskiej przyczynia sie do poprawy stanu srodowiska i ludzkiego zdrowia.
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NUMERY DO ZAMOWIENIA

MinarcMig 190 AUTO z uchwytem, kablami, wezem gazu i paskiem naramiennym
MinarcMig 190 AUTO AU z uchwytem, kablami, wezem gazu i paskiem naramiennym
MinarcMig 220 AUTO z uchwytem, kablami, wezem gazu i paskiem naramiennym
MinarcMig 220 AUTO AU zuchwytem, kablami, wezem gazu i paskiem naramiennym
Uchwyt spawalniczy GC223 GMIM3M 3 m

Kabel masy wraz z zaciskiem 3m

Waz gazu ochronnego 45m

Pasek naramienny
Czesci eksploatacyjne mechanizmu podajacego drut
Rolka podajaca 0,6-1,0mm
0,8—1,0 mm, radetkowana
Rolka dociskowa
Tylna prowadnica drutu
Czesci piasty szpuli drutu
Kotnierz szpuli
Sprezyna
Blokada szpuli drutu
Czesci eksploatacyjne uchwytu spawalniczego GC223GMIM3

Dysza gazowa

Tuleja izolacyjna dyszy gazowej

Koricowka pradowa M6 0,6mm
Koricowka pradowa M6 0,8 mm
Koricéwka pradowa M6 0,9 mm
Koricowka pradowa M6 1,0 mm

Adapter koricowki pradowej

Pierscien izolujacy szyjki

Prowadnica drutu 0,6-1,0mm (Fe)
Prowadnica drutu 0,6—1,0 mm (St. nierdz., Al)
Zabezpieczenie przed zginaniem

Zespot dodatkowej rekojesci GC

61008190
61008190AU
61008220
61008220AU
GC223GMIM3
6184004
Wo001077
9592163

W000749
W001692
9510112

W000651

W000728
W000980
W000727

9580101
9591010
(T06C1SD003
(T08C15D003
(T09C15D003
(T10C1SD003
9580173
9591079
4307650
4307660
W026893
W020542
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DANE TECHNICZNE

MinarcMig 190 AUTO
Napiecie zasilania 1~ 50/60 Hz 230V +15%
Napiecie zasilania (AU) 1 ~50/60 Hz 230V -240V£15%
Moc znamionowa przy maksymalnym 20%ED 190 A/6 kVA
natezeniu pradu
Prad zasilania 20% ED l1maks. 243A

100% ED I1skut. 12,0A

Kabel zasilajacy HO7RN-F 3G1.5(1,5mm% 3 m)
Bezpiecznik typu C 16 A
Prad maks. 40 °C 35%ED 190 A/23,5V

60% ED 140 A/21V

100% ED 100 A/19V
Zakres parametréw spawania 20A/15V 190 A/26V
Napiecie jatowe 70-75V
Moc biegu jatowego 12w
Stopnie napiecia 01V
Wspétczynnik mocy przy maksymalnym 0,99
natezeniu pradu
Sprawnos¢ przy maksymalnym natezeniu 84%
pradu
Druty elektrodowe o Drut petny Fe 0,6-1,0mm

Drut rdzeniowy Fe 0,8—1,0mm

Ss 0,8—1,0mm

Al 1,0 mm

CuSi 0,8-1,0mm
Zakres regulacji predkosci podawania drutu 1 =13 m/min
Szpula drutu maks. g 200 mm/5 kg
Gazy ochronne (0, Ar + 8-25% (0,,

Ar+29% CO,, Ar

Wymiary zewnetrzne dh x sz. x wys. 450x 227 x 368 mm
Masa zuchwytem spawalniczym 14,2 kg

i kablami o masie 3,0 kg
Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej A
Stopien ochrony P23
Zakres temperatur pracy -20...+40°C
Zakres temperatur przechowywania -40...4+60°C
Normy
IEC 60974-1
IEC 60974-5
IEC 60974-10

IEC61000-3-12



MinarcMig 220 AUTO
Napiecie zasilania
Napiecie zasilania (AU)

Moc znamionowa przy maksymalnym
natezeniu pradu

Prad zasilania

Kabel zasilajacy
Zabezpieczenie
Prad maks. 40 °C

Zakres parametréw spawania
Napiecie jatowe

Moc biegu jatowego

Stopnie napiecia

Wspétczynnik mocy przy maksymalnym
natezeniu pradu

Sprawnos¢ przy maksymalnym natezeniu

pradu
Druty elektrodowe ¢

Zakres regulacji predkosci podawania drutu

Szpula drutu
Gazy ochronne

Wymiary zewnetrzne
Masa

Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej

Stopien ochrony
Zakres temperatur pracy
Zakres temperatur przechowywania

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

1~ 50/60 Hz
1~ 50/60 Hz
10% ED

209% ED l1maks.
100% ED hiskut.
HO7RN-F

G, zwtoczny
20% ED

60% ED

100% ED

Drut petny Fe
Drut rdzeniowy Fe
Stal nierdzewna
Al

(uSi

maks. o

dt. x sz. x wys.

z uchwytem spawalniczym
i kablami o masie 3,0 kg

230V +£15%
230V-240V£15%
220 A/7 kKVA

30A

15A
3G1.5(1,5mm% 3 m)
16A

20A/25V

160 A/22V

120 A/20V
20A/15V =220 A/28V
7075V

1w

0,1V

0,99

84%

0,6—-1,0mm
0,8-1,0mm
0,8-1,0mm
1,0 mm

0,8-1,0mm
113 m/min
200 mm/5 kg

(0,, Ar +8-25% (0,
Ar+2% (0, Ar

450227 x 368 mm
14,2 kg

A

P23
-20...+40°C
-40...4+60°C
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