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1. VORWORT
1.1 Allgemeines

1.2

1.2.1

Vielen Dank fiir Ihre Entscheidung fiir die Schweiausriistung MinarcMig Evo. Bei korrekter
Verwendung ermdglichen die Produkte von Kemppi eine erhebliche Steigerung der
SchweiBBproduktivitdt und eine wirtschaftliche Nutzung Uber viele Jahre.

Diese Betriebsanleitung enthélt wichtige Informationen zur Benutzung, Wartung und Sicherheit
des Produkts von Kemppi. Die technischen Daten der Ausriistung sind am Ende dieser Anleitung
aufgefiihrt.

Es empfiehlt sich, diese Betriebsanleitung sorgfaltig durchzulesen, bevor die Ausriistung zum
ersten Mal eingesetzt wird. Zu lhrer eigenen Sicherheit und der lhres Arbeitsumfelds beachten Sie
insbesondere die Sicherheitshinweise in dieser Anleitung.

Setzen Sie sich mit Kemppi Oy in Verbindung, wenn Sie weitere Informationen iber die Produkte
von Kemppi erhalten méchten. Sie kdnnen sich auch gerne von einem Kemppi-Vertragshandler
beraten lassen oder besuchen Sie einfach unsere Webseite unter www.kemppi.com.
Standardsicherheitshinweise sowie Gewahrleistungsbestimmungen finden Sie ebenfalls unter
www.kemppi.com.

Anderungen der in dieser Betriebsanleitung aufgefiihrten Spezifikationen bleiben vorbehalten.

HINWEIS! Anmerkungen in dieser Betriebsanleitung, denen besondere Aufmerksamkeit
geschenkt werden muss, um die Gefahr von Personen- und Sachschdden zu minimieren, sind mit
diesem Symbol gekennzeichnet. Lesen Sie diese Abschnitte sorgfdltig durch, und folgen Sie den
entsprechenden Anweisungen.

Haftungsausschluss

Obwohl alle Bemiihungen unternommen wurden, die Richtigkeit und Vollstandigkeit der in
dieser Anleitung enthaltenen Angaben zu gewahrleisten, Gbernimmt Kemppi keine Haftung ftir
Fehler und Auslassungen. Kemppi behlt sich jederzeit das Recht vor, die Spezifikationen des
beschriebenen Produkts ohne vorherige Ankiindigung zu dndern. Ohne vorherige Genehmigung
von Kemppi darf der Inhalt dieser Anleitung weder kopiert, aufgezeichnet, vervielféltigt oder
Ubermittelt werden.

Produktiibersicht

Die MinarcMig Evo 170 und 200 sind bedienungsfreundliche MIG/MAG-SchweiRmaschinen fiir
Schweiarbeiten in der Industrie, auf Baustellen und in Werkstatten. Vor der Inbetriebnahme der
SchweiBausriistung oder der Durchfiihrung jeglicher Wartungsarbeiten ist die Betriebsanleitung zu
lesen. Die Betriebsanleitung zur spateren Verwendung sicher aufbewahren.

Die MinarcMig Evo kann auch bei Spannungsschwankungen betrieben werden und ist somit

fuir den Einsatz mit Generatoren und langen Stromkabeln auf Baustellen geeignet. Die bei der
Stromquelle verwendete PFC-Technik gewahrleistet einen optimalen Betrieb am einphasigen
Stromnetz. Dank dem IGBT-Wechselrichter werden eine zuverldssige Lichtbogenziindung und
gleichmaBige Schweillleistung bei allen Zusatzwerkstofftypen erzielt.

Brenner, Masseklemme und Anschliisse sowie Schweil3- und Massekabel sind im Lieferumfang
enthalten.

Merkmale

Die Schweifmaschine ist klein, leicht und effizient. Sie hat einen Griff und einen Schultergurt und
lasst sich problemlos transportieren. Sie ist fuir zahlreiche SchweiBanwendungen geeignet und
kann dank der Eignung fiir lange Stromkabel auch auf Baustellen problemlos eingesetzt werden.
Sie kann auch mit Generatoren betrieben werden.

Die MinarcMig Evo 170 wird manuell eingestellt, mit separaten Kontrollen fiir Drahtvorschub-
geschwindigkeit und Spannung. Die MinarcMig Evo 200 hat sowohl einen automatischen als
auch einen manuellen Bedienmodus. Im Automatikbetrieb muss zundchst der Zusatzwerkstofftyp
angegeben werden. Anschlieend werden Schweil3spannung und Vorschubgeschwindigkeit
unter Berlicksichtigung der Werkstlickstarke tGber einen einzelnen Regler eingestellt. Die
Parameterauswahl ist daher duBerst einfach. Ein weiterer Regler dient im Automatikbetrieb

zur Einstellung der Lichtbogenldnge und der SchweiRtemperatur. Im manuellen Betrieb

werden Schweif3spannung und Vorschubgeschwindigkeit tGiber separate Regler eingestellt.

DE
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1.2.2

2.1

Die Maschine besitzt ein LCD-Display, auf dem SchweiBleistung, Schweispannung und
Vorschubgeschwindigkeit angezeigt werden.

Es kann Zusatzwerkstoff aus Stahl (Massiv- oder Filldraht), Edelstahl, Aluminium und CuSi
verwendet werden. Der Durchmesser bei Zusatzwerkstoff aus Stahl darf 0,6, 0,8, 0,9 oder 1,0 mm
betragen. Eine optimale Leistung wird bei einem Durchmesser von 0,8 mm erzielt. Bei
Zusatzwerkstoff aus Edelstahl sind Durchmesser von 0,8, 0,9 und 1,0 mm méglich, bei Aluminium
1,0 mm und bei CuSi 0,8, 0,9 und 1,0 mm.

Allgemeine Informationen

Neben der Schweilmaschine wirken sich auch die Art des Werkstiicks, die Arbeitsweise
des Schweillers und die Schweilumgebung auf das Schweiergebnis aus. Daher sind den
Anweisungen in dieser Anleitung unbedingt Folge zu leisten.

Beim Schweillen entsteht ein Stromkreis zwischen den beiden Polen der Maschine. Der Brenner

ist ab Werk am positiven Pol der Maschine angeschlossen. Die Anschliisse befinden sich

innerhalb der Gehausetlr und diirfen nur dann ausgetauscht werden, wenn Zusatzwerkstoff,

der auf eine negative Polung ausgelegt ist, verwendet wird. Der Zusatzwerkstoff wird vom
Vorschubmechanismus durch die Stromduse des Brenners gefiihrt. In der Stromduse wird

der Strom auf den Zusatzwerkstoff Gibertragen. Die Masseklemme des Massekabels (ab Werk

am Minuspol der Maschine angeschlossen) wird an das Werkstlick angeschlossen. Wenn der
Zusatzwerkstoff das Werkstiick beriihrt, entsteht ein Kurzschluss. Dieser erzeugt den zum
Schwei3en erforderlichen Lichtbogen. Ein ununterbrochener Stromfluss ist nur dann gewdhrleistet,
wenn die Masseklemme richtig am Werkstiick befestigt ist und der Kontaktbereich der Klemme
sauber, lack- und rostfrei ist.

Zum Schutz des Schweil3bads vor atmosphéarischen Schwebstoffen muss Schutzgas verwendet
werden. Flr Zusatzwerkstoff aus Stahl ist reines Kohlendioxid oder eine Mischung aus Argon und
Kohlendioxid geeignet. Fiir Zusatzwerkstoff aus Edelstahl ist Argon + 2 % CO, geeignet. Fiir CuSi-
und Aluminium-Zusatzwerkstoffe ist Argon geeignet. Bei selbstschiitzendem Zusatzwerkstoff
entsteht bei der Verbrennung ein Schutzgas, sodass keine externe Schutzgaszufuhr erforderlich ist.

VOR DER INBETRIEBNAHME

HINWEIS! Bitte vor dem SchweilBbetrieb die mitgelieferte Sicherheitsbroschire lesen! Hierbei sind
insbesondere die Risiken beziiglich Brand- und Explosionsgefahr zu beachten.

Entfernen der Verpackung

Ab Werk ist das Gerat auf einen 0,8-mm-Zusatzwerkstoff eingestellt. Soll Zusatzwerkstoff eines
anderen Durchmessers verwendet werden, missen Drahtfiihrungsrolle, Stromdise und die
Maschinenpolaritat entsprechend eingestellt werden.

Wird hauptsachlich Aluminium- oder Edelstahlzusatzwerkstoff verwendet, empfiehlt sich aufgrund
der besseren Eignung die Verwendung einer Kunststoff-Drahtflihrung von Kemppi.

Vor der ersten Verwendung die Ausrlistung zundchst auf Transportschaden untersuchen.
AuBerdem Uberpriifen, ob sdimtliche bestellten Artikel sowie die zugehdrigen Anleitungen geliefert
wurden.

Das Verpackungsmaterial ist recyclingfahig.

Transport
Die Schweilimaschine in aufrechter Position transportieren.

HINWEIS! Zum Transport der SchweilBmaschine diese stets am Tragegriff halten. Keinesfalls am
Brenner oder an Kabeln ziehen.

Betriebsbedingungen

Die Maschine ist sowohl fuir die Verwendung in Innenrdumen als auch fiir die Nutzung im Freien
geeignet, sie ist jedoch vor starkem Regen und Sonneneinstrahlung zu schiitzen. Die Maschine in
einer trockenen und sauberen Umgebung lagern und wéhrend der Verwendung und Lagerung vor
Sand und Staub schitzen. Die empfohlene Betriebstemperatur liegt zwischen -20 und +40 °C.

Bei der Aufstellung der Maschine darauf achten, dass sie keinen heilen Oberflachen, Funken oder
Schweilspritzern ausgesetzt ist. Stets fiir einen unbehinderten Luftstrom durch die Maschine
sorgen.
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2.2 Aufstellungort

Die Maschine auf eine feste, trockene und ebene Oberflache stellen. Soweit moglich, den
Kuhlluftstrom der Maschine von Staub und Verunreinigungen frei halten. Die Maschine
vorzugsweise erhoht, z. B. auf einem geeigneten Untersatz, aufstellen.
Platzierungshinweise

« Die Neigung der Aufstellungflache darf 15 Grad nicht Gbersteigen.

« Fur eine freie Zirkulation der Kiihlluft sorgen. Die freie Zirkulation der Kihlluft bedingt einen

mindestens 20 cm groBen Freiraum vor und hinter der Maschine.
+ Die Maschine vor starkem Regen und direkter Sonneneinstrahlung schiitzen.

HINWEIS! Die Maschine nicht bei Regen im Freien verwenden. Die Schutzklasse IP23S gestattet
lediglich eine Lagerung im Freien.

HINWEIS! Niemals nasse SchweilSmaschinen betreiben.

HINWEIS! Bei Arbeiten mit Schleifmaschinen unbedingt darauf achten, dass der Funkenflug nicht
auf die SchweilSmaschine gerichtet ist.

2.3 Verteilnetz

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

Die MinarcMig Evo 170 und 200 entsprechen IEC 61000-3-12.

2.4 Seriennummer

Die Seriennummer der Maschine ist dem Typenschild zu entnehmen. Uber die Seriennummer l&sst
sich die Produktreihe ermitteln. Die Seriennummer wird u. U. zur Bestellung von Ersatzteilen oder
fur die Planung von Wartungsarbeiten benétigt.

2.5 Gesamtansicht der SchweiBmaschine
DE

Netzkabel

Betriebsschalter

Anschluss furr Schutzgasschlauch
Brenner und Kabel

Massekabel und Masseklemme
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2.6 Kabelanschliisse

Netzanschluss

Das Gerat ist mit einem 3 m langen Netzkabel und einem Netzstecker ausgestattet. Das Netzkabel
an das Stromnetz anschlief3en. Der Anschluss eines anderen Kabel- oder Steckertyps muss durch
einen qualifizierten Elektriker durchgefiihrt werden.

HINWEIS! Es wird eine 16-A-Sicherung (trége) benétigt.

Bei Verwendung eines Verlangerungskabels muss dessen Querschnittsfliche mindestens so grof3
sein wie die des Geratenetzkabels (3 x 1,5 mm?). Empfohlen werden Verldngerungskabel der GroRe
3 x 2,5 mm?. Das Verldngerungskabel darf nicht linger als 100 m sein.

Das Gerat kann auch zusammen mit einem Generator verwendet werden. Die Mindestleistung des
Generators sollte 4,2 kVA betragen. Die empfohlene Leistung betragt 8,0 kVA, damit die Maschine
bei voller Kapazitat betrieben werden kann.

Massekabel

Das Massekabel ist bereits an der Maschine angeschlossen. Die Oberflache des Werkstiicks reinigen
und die Masseklemme am Werkstiick befestigen, so dass ein Schweil3stromkreis aufgebaut wird.

Schweif3brenner

Der Brenner ist bereits an der Maschine angeschlossen. Zusatzwerkstoff, Schutzgas und Strom
werden (iber den Brenner zugefiihrt. Sobald der Taster des Brenners betétigt wird, stromt
Schutzgas, und der Zusatzwerkstoff wird vorgeschoben. Wenn der Zusatzwerkstoff das Werksttick
beriihrt, entsteht der Lichtbogen. Das Brennerkabel verfugt Gber eine Drahtfiihrung, die sich
bestens fuir Zusatzwerkstoff aus Stahl und CusSi eignet. Sie kann voriibergehend auch beim
Schweien mit Edelstahl- und Aluminiumzusatzwerkstoff verwendet werden. Dies ist jedoch nicht
empfehlenswert, da sich aufgrund der hoheren Reibung die Schweif3leistung vermindert und
letztlich Stérungen beim Vorschub auftreten kdnnen.

Wird hauptsachlich Aluminium- oder Edelstahlzusatzwerkstoff verwendet, empfiehlt sich aufgrund
der besseren Eignung die Verwendung einer Kunststoff-Drahtflihrung von Kemppi. Anweisungen
zum Austauschen der Drahtfiihrung sind dem Abschnitt, Wartung” weiter unten zu entnehmen.
Der Brennerhals kann um 360° gedreht und so auf verschiedene Schweil3positionen eingestellt
DE werden. Der Hals sitzt in einem Standardgewinde. Beim Drehen des Halses da}.rauf achten,

dass dieser immer so tief wie méglich im Gewinde steckt. Dadurch wird eine Uberhitzung und
Beschadigung des Halses verhindert.

HINWEIS! Soll Zusatzwerkstoff eines anderen Durchmessers als 0,8 mm verwendet werden, die
Stromdiise, die Drahtfiihrung und die Vorschubrolle passend wdhlen.
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Schutzgas

Das Schutzgas schiitzt die Umgebung des Lichtbogens vor Schwebstoffen. Bei Zusatzwerkstoff
aus Stahl CO, oder ein Gemisch aus CO, und Argon verwenden. Mit Mischgasen wird eine bessere
SchweiBleistung erzielt. Bei Zusatzwerkstoff aus Edelstahl ein Gemisch aus Argon und CO;, (2 %)
und bei Aluminium- und CuSi-Zusatzwerkstoffen reines Argon verwenden. Der erforderliche
Schutzgasdurchsatz hangt von der Starke des Werkstiicks und der Schwei3leistung ab. Die
Maschine wird mit einem 4,5 m langen Schutzgasschlauch geliefert. Den Schnellverbinder

des Schutzgasschlauchs an den Schlauchanschluss der SchweilSmaschine anschlielen. Den
anderen Anschluss Uber ein geeignetes und gepriiftes, einstufiges Regelventil an die Gasflasche
anschlie3en.

HINWEIS! Den Schlauch niemals direkt an eine Gasflasche anschlieBen. Es muss immer ein
gepriiftes Regelventil mit Durchflussmesser verwendet werden.

Anschluss des Gasschlauchs an ein handelsiibliches Regelventil
1. Gasschlauch an der SchweiBmaschine anschlieBen.

2. Regelventil der Gasflasche 6ffnen.

3. Gasdurchsatz messen.

4.  Durchsatz auf 10-15 I/min einregeln.

HINWEIS! Ein fiir die SchweilSanwendung geeignetes Schutzgas verwenden. Die Gasflasche immer
senkrecht auf einem speziell dafiir vorgesehenen Wandregal oder Flaschenwagen aufstellen. Nach
dem Gebrauch das Gasflaschenventil immer verschlielSen.

DE
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2.7 Zusatzwerkstoff
Der Brenner ist ab Werk am Pluspol angeschlossen und somit ohne weitere Einstellungen fiir das
Schweil3en mit Massivstahldraht, Edelstahl-, Aluminium- und CuSi-Zusatzwerkstoff geeignet.
2.7.1 Umbau der Drahtfiihrungsrolle

DE

Die Drahtfiihrungsrolle ist ab Werk auf Zusatzwerkstoff eines Durchmessers zwischen 0,8 und
1,0 mm eingestellt. Fiir die Arbeit mit 6,0-mm-Zusatzwerkstoff muss die Drahtfiihrungsrolle
umgebaut werden.

Umbau der Drahtfiihrungsrolle

Den Druckhebel I6sen.

Die Maschine am Betriebsschalter einschalten.

DenTaster desBrenners betdtigen und die Drahtfiihrungsrolle in eine Position bringen, in der die
Arretierungsschraube vollstandig zu sehen ist und gel6st werden kann.

Die Maschine am Betriebsschalter ausschalten.

Die Arretierungsschraube mit einem 2-mm-Inbusschlissel um etwa eine halbe Drehung l6sen.
Die Rolle von der Achse ziehen.

Die Rolle herumdrehen und wieder auf die Achse schieben bis sie einrastet. Dabei darauf achten,
dass die Schraube sich auf der Hohe des abgeflachten Achsbereichs befindet.

Die Arretierungsschraube festdrehen.

Den Druckhebel schlie3en.
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2.7.2

Einfiihren des Zusatzwerkstoffs

w

Spulengehause 6ffnen. Hierfiir auf die orangefarbene Riegeltaste driicken. Die Drahtspule so
einsetzen, dass sie sich entgegen dem Uhrzeigersinn dreht. Bei der MinarcMig Evo kénnen
5-kg-Spulen (Durchmesser 200 mm) oder 1-kg-Spulen (Durchmesser 100 mm) verwendet
werden. Dazu den 200-mm-Spulenadapter nach Bedarf einsetzen oder entnehmen.

e 2.
&

47

Die Drahtspule einsetzen arretieren.

Das Drahtende von der Spule abnehmen und gut festhalten.

Das Drahtende auf einer Lange von ca. 20 cm begradigen und in der Mitte des begradigten
Abschnitts durchschneiden.

Das scharfkantige Drahtende glatt feilen.

DE
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6.  Den Druckhebel 16sen. Dadurch wird der Vorschubmechanismus geéffnet.

7. Den Zusatzwerkstoff durch die hintere Drahtfiihrung zur Drahtfiihrung im Brennerkabel
fuhren.

8.  DenVorschubmechanismus schlieBen und mithilfe des Druckhebels verriegeln. Priifen, ob
der Zusatzwerkstoff in der Drahtfiihrungsnut gefiihrt wird.

9.  Den Anpressdruck mithilfe des Druckhebels auf maximal die Mitte der Skala einstellen.
Bei einem zu hohen Druck kann es zu Metallabrieb vom Draht kommen. Bei zu niedrigem
Anpressdruck hingegen schliipft der Draht zwischen den Vorschubrollen und wird nicht
gleichmaBig zugefihrt.

10. SchweilBmaschine einschalten.

11. Den Taster des Brenners betatigen, bis der Zusatzwerkstoff austritt.

12. Das Spulengehéduse schlieBen.

HINWEIS! Beim Einflihren des Zusatzwerkstoffs in den Brenner darauf achten, dass dieser nicht auf
Personen gerichtet ist und dass sich vor dem Brenner keinerlei Objekte befinden. Finger von den
Vorschubrollen fernhalten — Quetschungsgefahr!

2.7.3 Umkehren der Polaritat

Fir einige Zusatzwerkstoffe wird empfohlen, den Brenner am Minuspol anzuschlieen. Zur
Verwendung solcher Zusatzwerkstoffe muss die Polaritdt umgekehrt werden. Die erforderliche
Polaritat ist auf der Verpackung des Zusatzwerkstoffs angegeben.

DE

1. Netzstecker der SchweilBmaschine abziehen.

2. Die Gummikappen der Pole wegbiegen, um die Pole freizulegen.

3.  DieFeststellmutternundUnterlegscheibenderPolelésenundabnehmen.DierichtigeReihenfolge
der Unterlegscheiben fiir die spétere Installation beachten!

4.  Kabel austauschen.

5. Unterlegscheiben und Feststellmuttern einsetzen und festdrehen.

6.  Gummikappenzuriickbiegen.Die Pole miissenwahrend desBetriebsimmervollstandigvonden
Gummikappen abgedeckt sein.

10
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2.8 Bedienelemente und Anzeigen

MinarcMig Evo 170 Bedienpanel

6.
3.
1. 2.
& KEMPPI MinarcMig
1. Vorschubgeschwindigkeitsregler
2. Schweil3spannungsregler
3. Dynamik Auswahl
4.  Standby-Anzeige
5.  Uberhitzungsanzeige
6.  Display

Drahtvorschubgeschwindigkeit und Schweil3spannung kénnen unabhéngig voneinander eingestellt
werden. Richtwerte fiir die Parametereinstellung finden Sie auf Seite 15 dieser Anleitung.

Die Dynamikauswahleinstellung bietet zwei Einstellmdglichkeiten. Sie kontrolliert den Anstieg der
Stromstarke wéahrend des Schwei3prozesses wenn der Fllldraht mit dem Werkstiick in Beriihrung
kommt. Nutzen Sie die Dynamikeinstellung 'I' fiir niedrige Schweiparametereinstellung und
diinnen Filldraht und 'll' hohe Schweil3parametereinstellung und dickeren Fulldraht.

Im Automatikbetrieb wird die Schweif3leistung auf der Basis der Blechstédrke des Werkstiicks
gewahlt. Die SchweiBmaschine besitzt zudem einen Feinregler fiir die Lichtbogenlange, dessen
Einstellung sich auch auf die Oberflachenform der Schwei3naht auswirkt. Im Automatikbetrieb
stehen vier Zusatzwerkstoffoptionen zur Verfligung. Der Zusatzwerkstofftyp wird Gber den
Zusatzwerkstoffwdhler eingestellt. Im manuellen Modus werden Schweil3spannung und
Vorschubgeschwindigkeit tiber separate Regler eingestellt. Die gewlinschte Betriebsart

wird mithilfe des Betriebsartwahlers eingestellt. Im Automatikbetrieb vorgenommene
Blechstarkeneinstellungen gelten nicht fiir den manuellen Betrieb. Standby-Modus und ein ggf.
vorliegendes Einschaltdauer-Temperaturlimit werden mittels Lampen angezeigt. Nach dem
Einschalten der Maschine leuchtet die griine Standby-Anzeige auf. Zur gleichen Zeit leuchtet die
Anzeige des Betriebsschalters. Wird wahrend des Betriebs das Einschaltdauerlimit erreicht oder
ist die Versorgungsspannung zu hoch oder zu niedrig, wird der Schwei3betrieb automatisch
eingestellt, und die gelbe Uberhitzungsanzeige leuchtet auf. Die Anzeige erlischt, sobald die
Maschine abgekihlt und wieder betriebsbereit ist. Darauf achten, dass um die Maschine Freiraum
zur ausreichenden Beliftung besteht.

HINWEIS! Die Maschine immer am Hauptschalter ein- und ausschalten. Dafiir keinesfalls den
Netzstecker verwenden.
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MinarcMig Evo 200 Bedienpanel

AN\ [
5 '
MANUAL
7.
MATERIAL 6.
1. 2.

S

& KEMPPI MinarcMig

Vorderes Bedienfeld im Automatikbetrieb

1. Leistungsregler (Automatikbetrieb) bzw. Vorschubgeschwindigkeitsregler (manueller Betrieb)

DE 2. Feinregler fir die Lichtbogenldnge (Automatikbetrieb) bzw. Schwei3spannungsregler
(manueller Betrieb)

Standby-Anzeige

Uberhitzungsanzeige

Betriebsartwahler

Zusatzwerkstoffwahler (Automatikbetrieb)

Display

Im Automatikbetrieb wird die Schweil3leistung auf der Basis der Blechstarke des Werkstiicks

gewahlt. Die SchweilBmaschine besitzt zudem einen Feinregler fiir die Lichtbogenldnge, dessen

Einstellung sich auch auf die Oberflachenform der Schweinaht auswirkt. Im Automatikbetrieb

stehen vier Zusatzwerkstoffoptionen zur Verfiigung. Der Zusatzwerkstofftyp wird Gber den

Zusatzwerkstoffwahler eingestellt. Im manuellen Modus werden Schweif3spannung und

Vorschubgeschwindigkeit Uber separate Regler eingestellt. Die gewiinschte Betriebsart

wird mithilfe des Betriebsartwahlers eingestellt. Im Automatikbetrieb vorgenommene

Blechstdrkeneinstellungen gelten nicht fiir den manuellen Betrieb. Standby-Modus und ein ggf.

vorliegendes Einschaltdauer-Temperaturlimit werden mittels Lampen angezeigt. Nach dem

Einschalten der Maschine leuchtet die griine Standby-Anzeige auf. Zur gleichen Zeit leuchtet die

Anzeige des Betriebsschalters. Wird wahrend des Betriebs das Einschaltdauerlimit erreicht oder

ist die Versorgungsspannung zu hoch oder zu niedrig, wird der Schweil3betrieb automatisch

eingestellt, und die gelbe Uberhitzungsanzeige leuchtet auf. Die Anzeige erlischt, sobald die

Maschine abgekihlt und wieder betriebsbereit ist. Darauf achten, dass um die Maschine Freiraum

zur ausreichenden Beliiftung besteht.

NownsWw

HINWEIS! Die Maschine immer am Hauptschalter ein- und ausschalten. Dafiir keinesfalls den
Netzstecker verwenden.

12



_Qleih

Beraten Optimieren Betreuen

Telefon +49 [0] 7733 9 72 33

erblndungstechnlk

Rund um die Schweifitechnik

Internet www.rieth24.de

2.8.1 Display im Automatikbetrieb
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Display im Automatikbetrieb
Werkstuckstarke

Betriebsartanzeige
Zusatzwerkstoffauswahl

Vorschubdarstellung

NousdwN =

Bei Anderung der Lichtbogenlénge, Schweinahtform oder Spannung wird eine
Vergleichsspannungsskala von -9 bis +9 angezeigt. Diese wird nach einer bestimmten Zeit

automatisch ausgeblendet.

Grafische Darstellung von Werkstiickstarke und Kehlnaht

Empfehlung fiir Schutzgas und Zusatzwerkstoffdurchmesser

Schwei3parameter: Vorschubgeschwindigkeit, Schweispannung und Schweif3strom

Bei der MinarcMig Evo 200 werden die Schweil3parameter automatisch auf der Basis der
eingegebenen Werkstlickstarke, SchweiRnahtform und Zusatzwerkstoffart gewahlt. Die
ausgewahlte Werkstlickstarke wird auf dem Display grafisch dargestellt. Auf der Basis dieser
Angaben werden die erforderlichen Einstellungen automatisch gewahilt.

Wahrend der Eingabe ist zu sehen, wie die entsprechenden Einstellungen sich dndern. Bei
Betdtigung des Schweil3leistungs-/Werkstlickstarkenreglers ist beispielsweise eine entsprechende
Anderung bei der grafischen Darstellung der Werkstiickstirke zu beobachten.

Auf dem Display werden zudem die gewahlte Betriebsart und der Zusatzwerkstofftyp angezeigt.
Dariiber hinaus werden Empfehlungen zum Schutzgas und zur Starke des Zusatzwerkstoffs
angezeigt. Wahrend des Schweil3betriebs zeigt das Display den Zusatzwerkstoffvorschub und die
Vorschubgeschwindigkeit an. Die Vorschubgeschwindigkeit ist der einzige Schwei3parameter, der
durchgehend auf dem Display angezeigt wird. Schweil3spannung und -strom sind nur wéahrend
des Schweil3ens selbst zu sehen. Die eingestellten Werte verbleiben auf dem Display, bis der
SchweiBbetrieb wieder aufgenommen oder Einstellungen geandert werden.

DE
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2.8.2

2.8.3

2.8.4

Einstellung der SchweiBlleistung im Automatikbetrieb

Die entsprechend der Werkstiickstarke zu wdhlende Leistungseinstellung beeinflusst sowohl die
Vorschubgeschwindigkeit als auch die an den Zusatzwerkstoff gefiihrte Spannung. Sie bietet
daher eine gute Ausgangsbasis fiir das Schweif3en in unterschiedlichen Betriebssituationen. Der
Leistungsbedarf wird jedoch ggf. auch durch die Schweilverbindungsart und die Spaltbreite
bestimmt. Die SchweiBlleistung mithilfe des Schweil3stromreglers unter Beachtung der grafischen
Darstellung von Kehlnaht und Werksttickstarke einstellen. Besitzen die Bleche fiir die Kehlnaht
eine unterschiedliche Starke, den Durchschnittswert als Standardparameter wahlen. Die
Werkstiickstarke wird in Millimetern angegeben, bei Stahl-/Edelstahlzusatzwerkstoff basiert sie auf
einer Zusatzwerkstoffstarke von 0,8 mm. Bei Verwendung von Zusatzwerkstoff eines Durchmessers
von 0,6 mm den Schweil3stromregler etwas hoher als die gewahlte Werkstiickstarke einstellen, bei
Verwendung eines dickeren Zusatzwerkstoffs entsprechend etwas niedriger. Bei Zusatzwerkstoff
aus Aluminium basiert die Leistungseinstellung auf einem Zusatzwerkstoffdurchmesser von

1,0 mm.

Feineinstellung der Lichtbogenlange im Automatikbetrieb

Die Feineinstellung der Lichtbogenldnge wirkt sich auf die SchweiStemperatur aus. Bei

einem kirzeren Lichtbogen ist sie niedriger, bei einem ldngeren hoher. Die Einstellung der
Lichtbogenlange hat zudem Auswirkungen auf die SchweiBeigenschaften des Lichtbogens und
die Spritzerbildung bei der Verwendung unterschiedlicher Zusatzwerkstoffe und Schutzgase. Die
Feineinstellung reicht von -9 bis +9: Mit einem negativen Wert wird der Lichtbogen verkirzt, mit
einem positiven verldngert. Die Voreinstellung von 0 ist in den meisten Fillen geeignet.

Wenn sich die Kehlnaht zu sehr nach auBen woélbt, ist der Lichtbogen zu kurz bzw. zu kiihl. In
diesem Fall den Regler nach rechts drehen, um den Bogen zu verlangern.

Soll mit einem kiihleren Lichtbogen geschweil3t werden, um ein Durchbrennen des
Grundwerkstoffs zu verhindern, den Regler nach links drehen. Bei Bedarf kann auch die
Schweil3leistung gedndert werden.

Bei einer Anderung der Lichtbogenldnge dndert sich die grafische Anzeige auf dem Display
entsprechend und zeigt eine mehr nach innen oder auflen gewdlbte oder flachere Kehlnaht an.

HINWEIS! Beim ersten SchweilSen die Feineinstellung der Lichtbogenldnge auf 0 einstellen.

Display im manuellen Betrieb

,' MANUAL ——— 1.

1. Betriebsart
2. Vorschubdarstellung
3. Schwei3parameter: Vorschubgeschwindigkeit, Schwei3spannung und Schweif3strom

Die Betriebsart wird auf dem Display angezeigt. Wahrend des Schwei3ens wird die
Vorschubgeschwindigkeit angezeigt. Die Vorschubgeschwindigkeit ist der einzige Parameter,
der dauerhaft auf dem Display angezeigt wird. Wahrend der Einstellung der Schwei8spannung
wird immer der eingestellte Wert angezeigt. Der tatsachliche Wert wird nur wéhrend des
Schweillens angezeigt. Auch die Schweillleistung wird nur wahrend des Schwei3ens angezeigt.
Die eingestellten Werte fiir Schweillspannung und -strom verbleiben auf dem Display, bis der
Schweil3betrieb wieder aufgenommen oder Einstellungen geandert werden.
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Dynamik des Lichtbogens

MANUAL

MANUAL

2.8.5

2.9

4. 4.
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Im manuellen Betrieb stehen fiir die Lichtbogendynamik (Lichtbogendynamikkontrolle bei
der MinarcMig Evo 170) zwei Optionen zur Auswahl. Zur Auswahl der Einstellung | oder Il den
Betriebsartwahler betitigen. Uber die Lichtbogendynamik werden die Eigenschaften des
Kurzschlusses gemaR der Schweianwendung gewahilt.

Einstellungen im manuellen Betrieb

Im manuellen Betrieb werden Schwei3spannung und Vorschubgeschwindigkeit separat eingestellt.

Schweil3strom und -leistung basieren auf der Vorschubgeschwindigkeit. Die gewiinschten
Lichtbogen- und Schweil3eigenschaften konnen liber die Einstellung der Spannung erreicht
werden.

MIG/MAG-Schweif3en

HINWEIS! SchweilSddmpfe sind u. U. gesundheitsgefdhrdend. Auf eine ausreichende

Beltiftung achten! Niemals ohne eine speziell fiir das Lichtbogenschweil3en vorgesehene
SchweilBschutzmaske in den Lichtbogen schauen! Die eigene Person sowie umstehende Personen
und das Arbeitsumfeld vor dem Lichtbogen und heilsen SchweilSspritzern schtitzen!

HINWEIS! Stets geeignete Schutzkleidung, Handschuhe und Schweilsschutzmaske tragen. Es
empfiehlt sich, vor dem SchweilSen des eigentlichen Werkstticks einige ProbeschweilSvorgédnge
durchzufiihren.

HINWEIS! Das Werkstiick wird sehr heils. Flir den eigenen Schutz und den anderer Personen sorgen.

Nach Befolgung der hier beschriebenen vorbereitenden Schritte kann die Schweil3arbeit beginnen.

Vorausgesetzt, die MinarcMig Evo ist richtig vorbereitet und eingestellt, wird eine hohe
Schweilqualitat erzielt.
« Auf die richtige Einstellung des Zusatzwerkstofftyps und -durchmessers achten.
« Drahtfiihrung und Stromddise im Brenner miissen die richtige Grof3e aufweisen.
+ Es missen die richtige Schutzgasart und der richtige Schutzgasdurchsatz gewahlt werden.
+ Die Klemme des Massekabels an das Werkstlick anklemmen.
+ Geeignete Schutzkleidung, Gesichtsschutz mit Schweil3glas einer geeigneten Dichte,
Schweilhandschuhe und ggf. SchweilBmaske tragen.

HINWEIS! Zundichst Abschnitt 1.2.2 lesen und erst dann fortfahren.

DE
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Wenn die MinarcMig Evo richtig vorbereitet ist und der SchweiBer die erforderliche Schutzkleidung
tragt, kann mit dem SchweiRen begonnen werden.

Das MIG/MAG-Schweifen ist nach unten gerichtet, vertikal oder tiber Kopf von rechts nach links
(Rechtshander) bzw. von links nach rechts (Linkshander) moglich.

Zunéchst die Brennerdiise an ein Ubungswerkstiick heranfiihren. Der Abstand zwischen
Brennerdiise und Werkstiickoberflache bzw. Schweiinaht muss ca. 15 mm betragen. Beim
Schweil3en einer Kehinaht den Brenner in einem Winkel von ca. 45 Grad in der Mitte des 90-Grad-
Winkels zwischen den Blechen halten. Beginnend am rechten Ende der Schweif3naht (nur
Rechtshander) den Brenner ein wenig nach hinten neigen, so dass die Diise nach vorn auf die Mitte
des Werkstiicks zeigt. Diese Schubtechnik ist flr die meisten Anwendungen geeignet.

Den Taster des Brenners betdtigen. Der Zusatzwerkstoff wird nun vorgeschoben und der
Lichtbogen entsteht. Taster gedriickt halten. Nun bildet sich das Schweibad. Den Brenner
gleichmafig nach links ziehen. Dabei weder zu schnell noch zu langsam werden. Sofern

die MinarcMig Evo richtig eingestellt wurde, wird eine fiir die Werkstiickstarke geeignete
SchweiBleistung erzeugt. Art und Qualitdt der SchweilSnaht hdngen nun ganz vom Kénnen des
SchweiBers ab.

Breite und Form der SchweiBnaht miissen in puncto Aussehen und Qualitét gleichférmig

sein. Wird der SchweiBvorgang zu schnell ausgefiihrt, entsteht evtl. eine zu diinne oder sogar
durchbrochene Schweif3naht. Die Geschwindigkeit der Brennerfiihrung ein wenig reduzieren und
einen gleichmafigen Abstand zum Werkstiick einhalten. Wird der Schwei3vorgang zu langsam
ausgefihrt, entsteht eine zu dicke Schwei3naht, das Werkstilick wird zu hei3, und méglicherweise
brennt das Blech sogar durch. In diesem Fall geniigt es moglicherweise, die Geschwindigkeit

der Brennerfiihrung zu erhéhen. Unter Umstanden muss jedoch zusatzlich eine geringere
Schweillleistung eingestellt werden, um die gewiinschte Schwei3qualitdt zu erzielen.

Wie bei jedem Handwerk gilt: Ubung macht den Meister! Weitere Informationen sind im Internet
unter www.kemppi.com > Schwei3-ABC verfiigbar.
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2.10 Verwendung des Schultergurts
1. 2.

3.1

Anbringen und Verwenden des Schultergurts

Im Lieferumfang der Maschine ist ein Textilschultergurt mit Metallclips enthalten. Dieser kann zum
bequemen Transport der Maschine und Kabel verwendet werden. Der Schultergurt besitzt zwei
Metallclips. Die Clips in die Osen an der Maschinenoberseite einhdngen. Die Linge des Gurts nach
Bedarf andern. Die Maschine kann jetzt bequem getragen werden.

Sollen die Kabel auch getragen werden, diese wie in der Abbildung gezeigt Giber den Gurt legen,
das Gurtende mit dem freien Clip um das Kabelbiindel legen und an dem bereits eingehdngten
Clip befestigen. Sobald die Maschine am Gurt angehoben wird, wird das Kabelblindel in seiner
Position festgeklemmt und die Maschine kann transportiert werden.

HINWEIS! Die Maschine nicht verwenden, solange sie am Schultergurt hdngt.

WARTUNG UND PFLEGE

HINWEIS! Vorsicht bei der Arbeit mit elektrischen Kabeln!

Bei der Wartung spielen Haufigkeit der Verwendung der Maschine und Betriebsbedingungen eine
Rolle. Durch eine regelmafige und ordnungsgemafe Wartung kdnnen Betriebsstérungen und
Produktionsunterbrechungen vermieden werden.

Tagliche Wartung

Ruckstande von Schweil3spritzern an Brennerdise und -hals entfernen und den Zustand der
Maschinenkomponenten lberpriifen. Beschadigte Komponenten sofort austauschen. Nur
Originalkomponenten von Kemppi verwenden.

« Teile mit beschadigter Isolierung sofort austauschen.

« Uberpriifen, ob die Anschliisse des Brenners und des Massekabels fest sitzen.

« Versorgungsstrom- und Schweif3kabel Gberpriifen, defekte Kabel austauschen.

+ Netz- und Schweilkabel tiberprifen, defekte Kabel austauschen.

« Darauf achten, dass um die Maschine herum immer genligend Freiraum zur Zirkulation der
Kuhlluft besteht.

DE
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3.2 Wartung des Vorschubmechanismus

Komponenten des Brenners und der Drahtfiihrung

9 8 7 3 2 1

4
5
6

1 9580101

2 9591010

3 9876634 0,6 mm

4 9876635 0,8mm

5 9876633  0,9mm

6 9876636 1,0mm

7 9580173

8 9591079

9 4153040 45°

10 4307650  0,6-1,0mm (Fe, CuSi)

1 4307660 0,6-1,0mm (Ss, Al)

Der Vorschubmechanismus muss regelmaBig, zumindest aber bei jedem Austauschen der Spule
gewartet werden.

« Die Drahtfiihrungsnut auf Abnutzung priifen und die Fiihrungsrolle ggf. austauschen.

« Die Drahtfiihrung des Brenners vorsichtig mit Druckluft reinigen.

HINWEIS! Bei Verwendung von Druckluftpistolen geeignete Schutzkleidung einschl. Handschuhe
und Schutzbrille tragen. Druckluftpistolen bzw. das Ende der Drahtflihrung niemals gegen
Personen richten.

Reinigen der Drahtfiihrung

Durch den an der Fiihrungsrolle entstehenden Druck wird der Zusatzwerkstoff abgerieben. Der
Metallstaub setzt sich dann innerhalb der Drahtflihrung ab. Wird diese nicht regelmaBig gereinigt,
kommt es zu einer Verstopfung, wodurch sich die Vorschubleistung und damit die Schweiqualitat
vermindern. Im weiteren Verlauf kommt es zum Ausfall des Vorschubs. Die Drahtfiihrung
folgendermaBen reinigen:

1. Gasduse, Stromdiise und Diisenstock des Brenners abnehmen.

2. Die Drahtfiihrung mit einer Druckluftpistole mit trockener, gefilterter Druckluft durchblasen.
3.  DenVorschubmechanismus und das Spulengehduse mit Druckluft reinigen.

4.  Brenner wieder zusammenbauen. Stromdiise und Diisenstock gut festdrehen.

Austausch der Drahtfiihrung

Ist die Drahtfiihrung zu abgenutzt oder verstopft, muss sie ausgetauscht werden. Bei einer
hauptsdchlichen Verwendung von Zusatzwerkstoff aus Edelstahl oder Aluminium muss sie gegen
eine Kunststoffflihrung ausgetauscht werden.

1. Brennerkabelvom Gerdttrennen:a.Schrauben der Kabelklemme des Brennerstromkabels |6sen
und Klemme abnehmen. b. Stromkabel des Brenners vom Maschinenpol abklemmen. c.
Verbindungsstiick der Tasterleitung vom Gerat trennen. d. Befestigungsmutter des Brenners
I6sen. e. Brenner vorsichtig abnehmen. Dabei missen alle Teile durch die Kabel6ffnung
geflihrt werden.

2.  Befestigungsmutter der Drahtfiihrung an deren hinterem Ende I6sen.

Kabel des Brenners gerade auslegen und die Drahtfiihrung aus dem Kabel herausziehen.

4.  Die neue Drahtfiihrung in den Brenner einfihren. Die Drahtfiihrung muss bis zum Disenstock
durchgefiihrt werden, am Maschinenende der Filhrung muss sich ein O-Ring befinden.

5. Drahtfiihrung durch Festdrehen der Feststellmutter arretieren.

w
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6.  Drahtfiihrung 2 mm vor der Feststellschraube abschneiden und die scharfe Kante rund feilen.

7. Brenner wieder anbringen und mit einem Schraubenschliissel festziehen.

3.3 Storungsbeseitigung

3.4

3.5

Problem Ursache

Zusatzwerkstoff wird nicht
vorgeschoben bzw. Vorschub
verwickelt.

Betriebsschalteranzeige
leuchtet nicht auf.

Schlechte SchweiBqualitat

Uberhitzungsanzeige
leuchtet.

Fiihrungsrollen, Drahtfiihrung oder Stromdiise defekt

« Priifen, ob die Vorschubeinstellung zu fest oder zu lose ist.

« Priifen, ob die Drahtfiihrungsnut zu stark abgenutzt ist.

« Priifen, ob die Drahtfiihrung verstopft ist.

« Priifen, ob Stromdiise und Drahtfiihrung fiir den Durchmesser des Zusatzwerkstoffs
geeignet sind.

« Priifen, ob die Stromdiise von Spritzerriickstanden verstopft und die Offnung verschlossen
oder beschadigt ist.

- Die Maschine verfiigt nicht iiber eine Versorgungsspannungsanzeige.
« Die Maschine ist nicht ans Stromnetz angeschlossen.

« Sicherungen des Versorgungsstromkreises tiberpriifen.

« Netzkabel und -stecker iiberpriifen.

Die SchweiBqualitdt hangt von mehreren Faktoren ab.

« Priifen, ob der Vorschub gleichmaBig ist.

- Feineinstellung fiir Schweileistung und Lichtbogenlange iiberpriifen.

« Zusatzwerkstoffeinstellung dberpriifen.

« Priifen, ob die Masseklemme gut sitzt, ob der Verbindungspunkt sauber ist und ob Kabel
und Anschliisse unbeschadigt sind.

« Priifen, ob das richtige Schutzgas verwendet wird.

« Gasfluss durch die Brennerdiise Giberpriifen.

« Spannungszufuhr ist ungleichméRig, zu hoch oder zu niedrig.

Die Maschine ist Giberhitzt.

In der Regel bedeutet dies, dass die Maschine die maximale Betriebstemperatur erreicht hat.
Der Schweilstrom wird iiber den Thermostat automatisch unterbrochen. Gerat abkiihlen
lassen. Der Schweilbetrieb kann kurze Zeit spater wieder aufgenommen werden.

« Fiir eine ungehinderte Kiihlluftzirkulation sorgen.

« Wurde die maximale Einschaltdauer iiberschritten, warten, bis die Anzeige erlischt.

In einigen Féllen kann ein Aufleuchten der Anzeige auch eine fehlerhafte Spannungszufuhr
bedeuten.

Spannungszufuhr zu hoch oder zu niedrig.

Kann eine Stérung nicht mit den hier aufgefiihrten MalBnahmen beseitigt werden, den
Kundendienst von Kemppi verstandigen.

Aufbewahrung

Die Maschine an einem sauberen, trockenen Ort aufbewahren. Maschine vor Regen, Temperaturen
Uber 25 °C und direkter Sonneneinstrahlung schiitzen.

Entsorgung

Elektrische Gerate diirfen nicht mit dem normalen Hausmdill entsorgt werden.

Geman der Richtlinie 2002/96/EG des Europdischen Parlaments und des Rates Uber Elektro-

und Elektronik-Altgerdte und ihrer Umsetzung in Anlehnung an das nationale Recht miissen
Elektrogerate, die das Ende ihrer Nutzungsdauer erreicht haben, getrennt gesammelt und zu
einer geeigneten Entsorgungsstelle gebracht werden.

Es obliegt dem Eigentiimer, eine aulBer Betrieb gesetzte Maschine gemaR lokalen Vorschriften
bzw. den Anweisungen eines Reprasentanten von Kemppi einer regionalen Sammelstelle zu
Ubergeben. Die Anwendung dieser Richtlinie tragt zu einer besseren und gestinderen Umwelt bei.
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4.

ARTIKELNUMMERN

MinarcMig Evo 170
MinarcMig Evo 170 AU

MinarcMig Evo 170 (Ddnemark) einschl. Brenner, Kabel, Gasschlauch und Schultergurt

MinarcMig Evo 200

MinarcMig Evo 200 AU

MinarcMig Evo 200 (Ddnemark)  einschl. Brenner, Kabel, Gasschlauch und Schultergurt
Schweibrenner MMG 22 3m

Massekabel und -klemme 3m

Schutzgasschlauch 45m

Schultergurt

VerschleiBteile, Vorschubmechanismus

Fiihrungsrolle 0,6-1,0mm
0,8-1,0 mm, gerillt

Andruckrolle

Hintere Drahtfiihrung

Komponenten der Spulenaufnahme

Spulenflansch

Feder

Spulenarretierung

VerschleifSteile, MMG 22-Brenner

Gasdiise

Isolierhiilse fiir Gasdiise

Stromdiise M6 0,6 mm
Stromdiise M6 0,8mm
Stromdiise M6 0,9mm
Stromdiise M6 1,0mm
Diisenstock

Halsisolierung
Drahtfiihrung 0,6-1,0mm (Fe)
Drahtfiihrung 0,6-1,0 mm (Ss, Al)

einschl. Brenner, Kabel, Gasschlauch und Schultergurt

einschl. Brenner, Kabel, Gasschlauch und Schultergurt

einschl. Brenner, Kabel, Gasschlauch und Schultergurt

einschl. Brenner, Kabel, Gasschlauch und Schultergurt

61008170
61008170AU
61008170DK
61008200
61008200AU
61008200DK
6250220
6184003
W001077
9592163

W000749
W001692
9510112

W000651

W000728
W000980
W000727

9580101
9591010
9876634
9876635
9876633
9876636
9580173
9591079
4307650
4307660
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5.

TECHNISCHE DATEN

MinarcMig Evo 170
Anschlussspannung
Anschlussspannung (AU)
Anschlussleistung
Versorgungsstrom

Anschlusskabel
Sicherung
Ausgangsleistung 40 °C

SchweiBstrombereich
Leerlaufspannung
Leerlaufleistung
Spannungseinstellungsstufen
Leistungsfaktor bei Hochststrom
Wirkungsgrad bei Hochststrom
Zusatzwerkstoff ¢

Einstellbereich Vorschubgeschwindigkeit
Drahtspule

Schutzgas

Abmessungen

Gewicht

Temperaturklasse
EMV-Klasse

Schutzklasse
Betriebstemperatur
Aufbewahrungstemperatur

Normen

IEC 60974-1

IEC 60974-5
IEC60974-10
IEC61000-3-12

50/60 Hz

1~ 50/60 Hz
35%¢ED
35% ED limax
100 % ED heff
HO7RN-F
TypC
35%ED

100 % ED

Fe-Massivdraht
Fe-Fiilldraht

max. @

LxBxH

(einschl. Brenner und Kabel
=3,0kg)

230V+15%

240V +£15%

170 A/4,8 kVA

203A

10,1A
3G1,5(1,5mm?, 3 m)
16 A

170 A/24V

100 A/20V

20 A/15V =170 A/24V
74V

12 W (Liifter aus), 21 W (Liifter an)
01V

0,99

80 %

0,6-1,0 mm

0,8-1,0 mm

1-12 m/min

200 mm/5 kg

€0,, Ar + (0,-Gemisch
450x 227 x 368 mm
13kg

F(155°0)

A

1P23S

-20 bis +40 °C
-40 bis +60 °C
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MinarcMig Evo 200
Anschlussspannung
Anschlussspannung (AU)
Anschlussleistung
Versorgungsstrom

Anschlusskabel
Sicherung
Ausgangsleistung 40 °C

SchweiBstrombereich
Leerlaufspannung
Leerlaufleistung
Spannungseinstellungsstufen
Leistungsfaktor bei Hochststrom
Wirkungsgrad bei Hochststrom
Zusatzwerkstoff ¢

Einstellbereich Vorschubgeschwindigkeit
Drahtspule

Schutzgas

Abmessungen

Gewicht

Temperaturklasse
EMV-Klasse

Schutzklasse
Betriebstemperatur
Aufbewahrungstemperatur

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

50/60 Hz

1~ 50/60 Hz
35%¢ED
35% ED l1max
100 % ED heff
HO7RN-F
TypC
35%ED

100 % ED

Fe-Massivdraht
Fe-Fiilldraht

Ss

Al

Cusi

max. @

LxBxH

(einschl. Brenner und Kabel
=3,0kg)

230V£15%

240V +15%

200 A/6,2 kVA

26,2A

13,2A
3G1,5(1,5mm?, 3 m)
16A

200 A/24V
120A/20V
20A/15V-200A/26V
74V

12 W (Liifter aus), 26 W (Liifter an)
01V

0,99

82%

0,6-1,0mm

0,8-1,0 mm

0,8-1,0 mm

1,0mm

0,8-1,0mm

1-13 m/min

200 mm/5 kg

(0,, Ar, Ar + C0,-Gemisch
450X 227 x 368 mm
13kg

F(155°0)

A

1P23S

-20 bis +40 °C
-40 bis +60 °C





