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1. WSTEP

1.1 INFORMACJE WSTEPNE

Gratulujemy zakupienia spawarki Minarc firmy Kemppi. Jesli bedzie ona wlasciwie uzytkowana,
okaze si¢ bardzo wydajna i wymagajaca minimum konserwacji.

Niniejsza instrukcja zostala napisana tak aby utatwi¢ dokladne zrozumienie sposobu dzialania
urzadzenia oraz zasad jego bezpiecznej eksploatacji. W sklad instrukcji wchodza réwniez
informacje na temat konserwacji i dane techniczne urzadzenia. Przed pierwszym uruchomieniem
lub konserwacja spawarki nalezy przeczyta¢ cala instrukcjg¢. Dodatkowych informacji na temat
wyrobow Kemppi szukajcie na stronach internetowych www.kemppi.com lub u dystrybutorow.

Kemppi zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian parametrow technicznych opisywanych
produktow.

Mozliwo$¢ wystapienia zagrozenia zycia lub bezpieczenstwa pracy jest oznaczona w niniejszej
instrukcji symbolem: c

Nalezy postepowacé zgodnie ze wszystkimi zawartymi w instrukcji zaleceniami i ostrzezeniami. W
czasie instalacji, eksploatacji oraz konserwacji urzadzenia nalezy mie¢ na uwadze zalecenia
dotyczace bezpieczenstwa pracy.

1.2 INFORMACJE O PRODUKCIE

Minarc jest niewielka spawarka MMA zasilang napigciem jednofazowym i przeznaczona do
zastosowan przemystowych w warunkach terenowych i wykonywania wszelkiego rodzaju prac
naprawczych. Urzadzenie produkowane jest w dwoch wersjach: 110A oraz 140A.

Minarc toleruje znaczne wahania napigcia zasilajacego i tym samym doskonale nadaje si¢ do pracy
w terenie z wykorzystaniem agregatu pradotworczego i dlugich przewoddéw zasilajacych.
Konstrukcja urzadzenia oparta jest na technice inwertorowej z wykorzystaniem tranzystorow IGBT.
Razem ze spawarka sa dostarczane kabel spawalniczy oraz kabel masy wraz z odpowiednimi
wtyczkami 1 uchwytem elektrodowym oraz zaciskiem uziemiajacym.

Urzadzen Minarc mozna uzywa¢ do spawania metoda TIG z zajarzaniem tuku przez pocieranie.
Numery akcesoriow potrzebnych do spawania TIG znajduja si¢ w sekcji 4.2 Numery czesci.

1.3 BEZPIECZNA EKSPLOATACJA
Prosimy o zapoznanie si¢ z ponizszymi zaleceniami 1 stosowanie si¢ do nich.

tuk i odpryski

Luk spawalniczy i jego odblaski stanowia zagrozenie dla nieostonigtych oczu. Przed rozpoczgciem
spawania nalezy zadba¢ o odpowiednie zabezpieczenie oczu i otoczenia. Luk 1 odpryski moga
powodowac oparzenia nieostonigtej skory. Podczas spawania nalezy zawsze mie¢ na sobie rekawice
spawalnicze i1 ubranie ochronne.
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Niebezpieczenstwo pozaru lub wybuchu

Przed przystapieniem do pracy nalezy zapozna¢ si¢ z przepisami przeciwpozarowymi i usunac ze
stanowiska pracy latwopalne lub wybuchowe materiaty. W czasie spawania zawsze nalezy mie¢
tatwy dostgp do odpowiedniego sprzgtu gasniczego. Podczas wykonywania nietypowych zadan
spawalniczych (np. spawanie zbiornikéw) nalezy mie¢ na uwadze niebezpieczenstwo pozaru lub
wybuchu.

UWAGA! Iskry moga zaproszy¢ pozar nawet po kilku godzinach od zakonczenia spawania!
Spawajac wytwarzamy duze ilo$ci ciepta - nalezy wigc zachowywac szczegdlna ostroznosc.

Zasilanie

Nie wolno wnosi¢ urzadzenia do wngtrza obiektu spawanego (np. kontenera czy pojazdu) ani
stawia¢ go na mokrej powierzchni. Uszkodzone przewody nalezy natychmiast wymieni¢, gdyz
groza porazeniem lub pozarem. Przewod zasilania nie moze by¢ przygnieciony i nie moze dotykaé
ostrych krawedzi ani goracych przedmiotow.

Obwdd elektryczny spawania

W czasie pracy nalezy odizolowa¢ si¢ od obwodu spawania za pomoca suchego i nieuszkodzonego
ubrania ochronnego. Nie wolno pracowa¢ na mokrym podtozu ani tez korzysta¢ z uszkodzonych
przewodow. Uchwytu elektrodowego, kabli spawalniczych i1 zaciskow uziemiajacych nie wolno
ktas¢ na obudowie spawarki ani na innych urzadzeniach elektrycznych.

W czasie spawania powstajq opary
Nalezy zadba¢ o odpowiednia wentylacje stanowiska spawania. Szczego6lne srodki bezpieczenstwa
nalezy przedsigwzia¢ przy spawaniu materialow zawierajacych otow, kadm, cynk, rte¢ lub beryl.

2. PRZED ROZPOCZECIEM PRACY

2.1 ROZPAKOWANIE

Urzadzenia sa dostarczane w specjalnie zaprojektowanych opakowaniach ochronnych. Pomimo to
konieczne jest sprawdzenie urzadzenia przed przystapieniem do jego uzytkowania w celu
upewnienia sig, iz w czasie transportu nie doszto do uszkodzen. Nalezy sprawdzi¢, czy dostawa jest
zgodna z zamowieniem, a wraz z urzadzeniem dostarczono kompletna dokumentacje oraz
instrukcje obslugi. Opakowania sa wykonane z materialow nadajacych si¢ do powtdrnego
przetworzenia.

2.2 UMIESZCZENIE URZADZENIA

Urzadzenie nalezy umiesci¢ na réwnej, twardej 1 czystej powierzchni. Chroni¢ je przed deszczem
1 nadmiernym nastonecznieniem. Wokot spaarki powinien by¢ zapewniony swobodny przeptyw
powietrza.

2.3 NUMER SERYJNY

Numer seryjny spawarki znajduje si¢ na tabliczce znamionowej. Umozliwia on doktadne okreslenie
partii produkcyjnej, co moze by¢ przydatne w czasie zamawiania czgsci lub wykonywania
konserwacji.
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2.4 GLOWNE ELEMENTY URZADZENIA

Do zrodta pradu nalezy podlaczy¢ kabel spawalniczy i kabel masy. Przewdd zasilajacy wraz
z wtyczka jest fabrycznie zainstalowany w spawarce.

Elementy urzadzenia

A Obudowa

B Wiacznik zasilania z lampka kontrolna
C Przelacznik wyboru metody spawania

D Pokretlo nastawiania pradu spawania

E Kontrolka przegrzania

F Uchwyt elektrodowy i kabel spawalniczy
G Kabel masy

H Przewdd zasilajacy

2.5 PODLACZANIE ZASILANIA

Urzadzenie jest wyposazone w przewod zasilania wraz z wtyczka. Parametry bezpiecznikow
1 przewodow zasilajacych znajduja si¢ na koncu instrukcji w tabeli danych technicznych.

2.6 ELEKTRODY

Patrz rowniez 2.4 Glowne elementy urzqdzenia. Mozna stosowa¢ wszystkie elektrody przeznaczone
do spawania pradem statym. Odpowiednie $rednice elektrod podane sa w tabeli z danymi
technicznymi na koncu instrukcji.
1. Parametry spawania powinny by¢ zgodne z opisem na opakowaniu elektrody.
2. Przed rozpoczgciem spawania nalezy upewni¢ si¢ czy jest wybrana wlasciwa metoda
spawania.
3. Kabel spawalniczy 1 kabel masy powinny by¢ podlaczone doktadnie i mocno.
Poluzowanie si¢ potaczenia spowoduje spadek napigcia i przegrzewanie zlacza.
4. Elektroda powinna by¢ doktadnie zamocowana w uchwycie.
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3. EKSPLOATACJA

Q Spawanie w miejscach, gdzie istnieje bezposrednie zagrozenie pozaru lub wybuchu jest
surowo wzbronione!

3.1 METODY SPAWANIA

3.1.1 Spawanie elektrodami otulonymi (MMA)

Podczas spawania elektrodami otulonymi (MMA) metal jest topiony i przenoszony z elektrody do
jeziorka. Rodzaj stopiwa i1 natgzenie pradu spawania zaleza od Srednicy elektrody i pozycji
spawania. Luk jarzy si¢ pomigdzy koncowka elektrody a materiatem spawanym. Topiaca si¢ otulina
elektrody wydziela gaz i zuzel, ktoére chronia jeziorko przed dostgpem powietrza. Zastygly na
spoinie zuzel nalezy po zakonczeniu pracy usunaé, np. za pomoca miotka.

3.1.2 Spawanie TIG

Podczas spawania pradem statym TIG powstaje tuk pomigdzy koncowka nietopliwej elektrody
wolframowej a materialem spawanym, tworzac jeziorko. Luk i elektroda znajduja si¢ w ostonie
gazu obojetnego (argonu). W razie potrzeby stosowany jest materiat dodatkowy. Stopiwo jest
podawanane do jeziorka z zewnatrz. Rodzaj stopiwa 1 nat¢zenie pradu spawania zaleza od $rednicy
elektrody wolframowej 1 pozycji spawania.

3.2 FUNKCJE UZYTKOWE
Patrz rowniez 2.4 Glowne elementy urzqdzenia oraz 3.4 Spawanie.

A Wilacznik zasilania z kontrolka

B Przefacznik wyboru metody spawania
C Pokretto nastawiania pradu spawania
D Kontrolka przegrzania

Wiacznik zasilania z kontrolka

Po nacis$nigcie wiacznika (pozycja 1) zapala si¢ kontrolka zasilania i urzadzenie jest gotowe do
pracy. Lampka zasilania §wieci zawsze gdy urzadzenie jest podlaczone do zasilania a wlacznik
znajduje si¢ w pozycji I.

Uwaga! Urzadzenie nalezy zawsze wlacza¢ i wylacza¢ za pomoca wlacznika zasilania. Nie
wolno do tego celu uzywa¢ wtyczki!

Przetacznik wyboru metody spawania
Przetacznik stuzy do wyboru spawania metoda MMA (/=) lub TIG (#=), stosownie do
konkretnego zadania.

Pokretto regulacji pradu spawania
Regulacji pradu spawania dokonuje si¢ bezstopniowo za pomoca potencjometru.

Lampka przegrzania

Zotta kontrolka przegrzania zapala sie gdy termostat spowoduje przerwanie pracy urzadzenia
z powodu przecigzenia. Gdy wentylator ochtodzi urzadzenie do bezpiecznej temperatury, lampka
gasnie i spawarka jest ponownie gotowa do pracy.
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3.3 NASTAWIANIE PARAMETROW

3.3.1 Spawanie elektrodami otulonymi (MMA)

Parametry spawania nalezy dobra¢ zgodnie z zaleceniami producenta elektrod.
1. Wybra¢ biegunowos$¢ uchwytu elektrodowego i przewodu masy (+ lub -)
2. Wybra¢ przetacznikiem spawanie MMA /.
3. Za pomoca pokrgtta nastawi¢ odpowiednie nat¢zenie pradu spawania.

3.3.2 Spawanie DC TIG

Parametry spawania nalezy dobra¢ zgodnie z zaleceniami producenta elektrod.
1. Podtaczy¢ uchwyt TIG do gniazda -, a kabel masy do gniazda +.
2. Wybra¢ spawanie TIG przetacznikiem A=
3. Zapomocya pokretla nastawi¢ odpowiednie natezenie pradu spawania.

3.4 SPAWANIE

A Powstajace w czasie spawania opary stanowia zagrozenie dla zdrowia. Konieczne jest

zapewnienie odpowiedniej wentylacji!

A Nie wolno patrze¢ na luk spawalniczy bez odpowiedniej oslony oczu! Chronié siebie
i otoczenie przez lukiem i goracymi odpryskami!

3.4.1 Uziemienie

O ile jest to mozliwe, zacisk kabla masy powinien by¢ podlaczony bezposrednio do materialu
spawanego.

1. Oczy$ci¢ materiat z rdzy 1 farby.

2. Podtaczy¢ zacisk tak, aby powierzchnia styku byta jak najwigksza.

3. Upewnic sig, ze zacisk jest dobrze zamocowany.

3.4.2 Spawanie

Patrz rowniez 3.1 Metody spawania oraz 3.4 Nastawianie parametrow. Uwaga! Zaleca si¢
sprawdzenie parametrow 1 wynikOw spawania na probce przed przystapieniem do pracy
z materiatem roboczym.

Do spawania mozna przystapi¢ po dokonaniu odpowiednich dla danej metody nastaw. Zajarzenie
tuku odbywa si¢ przez potarcie materiatu spawanego elektroda. Dtugos$¢ tuku zalezy od odleglosci
pomigdzy koncowka elektrody 1 materiatem spawanym. Optymalna dtugos$¢ tuku jest na ogdt rowna
mniej wigcej potowie $rednicy rdzenia elektrody. Po zajarzeniu tuku elektrod¢ nalezy powoli
przesuwac do przodu trzymajac pod katem ok. 10-15°, w miarg potrzeby regulujac natgzenie pradu
spawania.

Podczas spawania DC TIG uzywany jest gaz ostonowy. Dystrybutor Kemppi ulatwi wybor
odpowiedniego gazu 1 sprzgtu. Przed rozpoczgciem spawania nalezy otworzy¢ zawoédr gazu
umieszczony na uchwycie TIG TTM 15V. Gdy rozpocznie si¢ wyplyw gazu nalezy zajarzy¢ tuk
poprzez lekkie potarcie materialu spawanego koncowka elektrody wolframowej. Dhugos¢ tuku
zalezy od odlegtosci koncoéwki elektrody od materiatu spawanego. Uchwyt nalezy przesuwaé
powoli do przodu trzymajac go pod katem ok. 10-15° 1 w miar¢ potrzeby regulujac nat¢zenie pradu
spawania. Aby zakonczy¢ spawanie nalezy odsuna¢ uchwyt od materialu spawanego i zamknaé
Zawor gazu.

Uwaga! Butla z gazem musi by¢ bezpiecznie posadowiona w pozycji pionowej na wézku lub
zamocowana specjalnym uchwytem przy Scianie. Po zakonczeniu spawania nalezy zawsze
zakrecaé zawor butli.
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3.5 PRZECHOWYWANIE

Urzadzenie nalezy przechowywa¢ w miejscu czystym 1 suchym. Chroni¢ przed deszczem
1 bezposrednim nastonecznieniem, jesli temperatura otoczenia przekracza 25°C.

4. KONSERWACJA

A Przy pracy z przewodami elektrycznymi zachowuj szczegdélng ostroznos¢!

Planujac konserwacj¢ urzadzenia nalezy bra¢ pod uwageg intensywno$¢ pracy i1 warunki
eksploatacji. Prawidtowe korzystanie z urzadzenia i regularna jego konserwacja pozwola uniknaé
zbgdnych zaktocen i przerw w pracy.

4.1 CODZIENNA KONSERWACJA

Nastgpujace czynnosci nalezy wykonywac codziennie:

= QOczysci¢ uchwyt elektrodowy 1 dysz¢ gazowa uchwytu. Wymieni¢ uszkodzone lub zuzyte
czgsci.

= Sprawdzi¢ stan elektrody uchwytu TIG 1 zaostrzy¢ lub wymieni¢ ja w miarg potrzeby.

= Sprawdzi¢, czy kabel spawalniczy i kabel masy sa doktadnie podtaczone.

= Sprawdzi¢ stan kabli spawalniczych i1 przewodu =zasilajacego. Wymieni¢ uszkodzone
przewody.

=  Upewnic sig, ze wokot urzadzenia zapewniony jest swobodny przeptyw powietrza.

4.2 NUMERY CZESCI

Nazwa Numer cze$ci
Zrédto pradu Minarc 140 6102140

(w zestawie kabel spawalniczy 1 kabel masy)

Zrédto pradu Minarc 110 6102110

(w zestawie kabel spawalniczy 1 kabel masy)

Kabel masy z zaciskiem 6184005
Kabel spawalniczy i uchwyt elektrodowy 6184015
Dodatkowe:

Uchwyt TIG TTM 15V i kabel spawalniczy 6271432

4.3 USUWANIE PROBLEMOW

Nie swieci sie lampka wiacznika zasilania.
Brak zasilania.
= Sprawdzi¢ bezpieczniki zasilania i w razie potrzeby wymienic je.
= Sprawdzi¢ stan przewodu zasilajacego i wtyczki. Uszkodzone czg§ci wymienic.
Urzadzenie nie spawa prawidtowo.
Luk jest niestabilny i przerywa. Elektroda przywiera do metalu.
= Sprawdzi¢ parametry spawania i wymieni¢ elektrodg. Patrz: 3. Eksploatacja.
=  Sprawdzi¢, czy zacisk masy doktadnie przylega do materialu spawanego i1 powierzchnia
styku jest czysta, a kabel masy sprawny. Patrz: 3.4 Spawanie oraz 4.1 Codzienna
konserwacja.
Swieci sie kontrolka przegrzania.
Doszto do przegrzania zrédta pradu. Patrz: 3.2 Funkcje uzytkowe.
= Upewni¢ sig, ze wokot urzadzenia zapewniony jest swobodny przeptyw powietrza.
= Sprawdzi¢ parametry spawania. Patrz: 3.3 Nastawienia spawania.
Jesli problemu nie udato si¢ rozwiaza¢ za pomoca powyzszych wskazoéwek nalezy skontaktowac si¢
z dystrybutorem Kemppi.
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5. DANE TECHNICZNE | WARUNKI GWARANCJI

5.1 DANE TECHNICZNE

Napigcie zasilania, 1 faza 50/60Hz
Moc w trybie pracy:

35% ED

50% ED

100% ED

Przewod zasilajacy / bezpiecznik

zwloczny
Zakres pradu spawania (MMA)

Srednice elektrod
Regulacja pradu spawania
Napigcie biegu jatlowego
Pobor mocy biegu jalowego
Sprawnos$¢

Wspotczynnik mocy

Stopien ochrony
Klasa izolacji

Zakres temperatur uzytkowania
Zakres temperatur przechowywania

Spetiane normy

Wymiary zewngtrzne:
dhugos¢

szerokos¢

wysokosé

Masa (z kablami)

Minarc 140

220V -10%...240V +6%

140A

100A
2,5mm” S /3,3m 16A

10A /20,5V...140A / 25,6V

@ 1,5..3,25mm
bezstopniowa

105V

<10W

80%

0,60 (140A /25,5V)

P23C
B(130°C) / H(180°C)

-20...+40°C
-40...+60°C

IEC 974-1
EN 50199

305mm

123mm

250mm (207mm)
4,2kg (4,8kg)

Urzadzenie jest posiada oznakowanie CE.

Minarc 110

220V -10%...240V +6%

110A
S80A
1,5mm? S /2,0m 13A

10A/20,5V...110A / 24,4V

@ 1,5...2,5mm
bezstopniowa

105V

<10W

80%

0,60 (110A /24,4V)

IP23C
B(130°C) / H(180°C)

-20...+40°C
-40...+60°C

IEC 974-1
EN 50199

305mm

123mm

250mm (207mm)
4,2kg (4,6kg)

Minarc
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5.2 WARUNKI GWARANCJI

KEMPPI OY udziela gwarancji na produkowane i sprzedawane przez siebie urzadzenia. W zakres
napraw gwarancyjnych wchodza wady materiatowe i montazu. Naprawy te moga by¢ wykonywane
tylko przez autoryzowany serwis. Wszystkie koszty zwiazane z dostawa urzadzenia do naprawy
ponosi uzytkownik.

Ograniczenia zakresu gwarancji

Gwarancja nie obejmuje normalnego zuzycia elementow eksploatacyjnych oraz uszkodzen
spowodowanych: niewlasciwa obstuga 1 konserwacja, nieprawidlowym zasilaniem (np.
przepigciami w sieci zasilajacej), nieodpowiednim ci$nieniem gazu, przeciazeniem, niewtasciwym
transportem i przechowywaniem, pozarem, wyladowaniami atmosferycznymi, powodzia i innymi
zdarzeniami losowymi.

Gwarancja nie obejmuje posrednich ani bezposrednich kosztéw podrozy, diet ani zakwaterowania.
Uwaga: Gwarancja nie dotyczy uchwytéw spawalniczych 1 ich cze$ci, rolek podajnikow drutu
i elementow prowadzacych drut elektrodowy.

Gwarancja nie obejmuje strat bezposrednich i posrednich spowodowanych wadami urzadzenia.
Gwarancja wygasa w przypadku dokonywania zmian w urzadzeniu bez uzgodnienia z producentem,
stosowania nieoryginalnych cze¢sci zamiennych lub dokonywania napraw przez osoby
nieupowaznione.

Okres trwania gwarancji

Gwarancja obejmuje okres jednego roku od daty sprzedazy pod warunkiem uzytkowania urzadzenia
na jedna zmiang. W przypadku pracy dwuzmianowej lub trzyzmianowej gwarancja jest wazna
odpowiednio przez po6t roku lub cztery miesiace.

Wykonywanie napraw gwarancyjnych

Uszkodzenia podlegajace gwarancji musza by¢ zgltoszone w autoryzowanym punkcie serwisowym
w czasie jej trwania. Dla potwierdzenia gwarancji nalezy przedstawi¢ faktur¢ i numer fabryczny
urzadzenia.

Czg$ci wymienione podczas naprawy gwarancyjnej sa wlasnoscia KEMPPI OY. Gwarancja na
naprawione urzadzenie i wymienione w nim podzespoly nie ulega przedluzeniu i obowiazuje do
konca pierwotnego okresu jej trwania.
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