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1. WSTĘP 

1.1 INFORMACJE WSTĘPNE 
Gratulujemy zakupienia spawarki Minarc firmy Kemppi. Jeśli będzie ona właściwie użytkowana, 
okaże się bardzo wydajna i wymagająca minimum konserwacji. 
Niniejsza instrukcja została napisana tak aby ułatwić dokładne zrozumienie sposobu działania 
urządzenia oraz zasad jego bezpiecznej eksploatacji. W skład instrukcji wchodzą również 
informacje na temat konserwacji i dane techniczne urządzenia. Przed pierwszym uruchomieniem 
lub konserwacją spawarki należy przeczytać całą instrukcję. Dodatkowych informacji na temat 
wyrobów Kemppi szukajcie na stronach internetowych www.kemppi.com lub u dystrybutorów. 
 
Kemppi zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian parametrów technicznych opisywanych 
produktów. 
 
Możliwość wystąpienia zagrożenia życia lub bezpieczeństwa pracy jest oznaczona w niniejszej 
instrukcji  symbolem: 
 
 
Należy postępować zgodnie ze wszystkimi zawartymi w instrukcji zaleceniami i ostrzeżeniami. W 
czasie instalacji, eksploatacji oraz konserwacji urządzenia należy mieć na uwadze zalecenia 
dotyczące bezpieczeństwa pracy. 
 

1.2 INFORMACJE O PRODUKCIE 
Minarc jest niewielką spawarką MMA zasilaną napięciem jednofazowym i przeznaczoną do 
zastosowań przemysłowych w warunkach terenowych i wykonywania wszelkiego rodzaju prac 
naprawczych. Urządzenie produkowane jest w dwóch wersjach: 110A oraz 140A. 
Minarc toleruje znaczne wahania napięcia zasilającego i tym samym doskonale nadaje się do pracy 
w terenie z wykorzystaniem agregatu prądotwórczego i długich przewodów zasilających. 
Konstrukcja urządzenia oparta jest na technice inwertorowej z wykorzystaniem tranzystorów IGBT. 
Razem ze spawarką są dostarczane kabel spawalniczy oraz kabel masy wraz z odpowiednimi 
wtyczkami i uchwytem elektrodowym oraz zaciskiem uziemiającym. 
Urządzeń Minarc można używać do spawania metodą TIG z zajarzaniem łuku przez pocieranie. 
Numery akcesoriów potrzebnych do spawania TIG znajdują się w sekcji 4.2 Numery części. 

1.3 BEZPIECZNA EKSPLOATACJA 
Prosimy o zapoznanie się z poniższymi zaleceniami i stosowanie się do nich. 
 
Łuk i odpryski 
Łuk spawalniczy i jego odblaski stanowią zagrożenie dla nieosłoniętych oczu. Przed rozpoczęciem 
spawania należy zadbać o odpowiednie zabezpieczenie oczu i otoczenia. Łuk i odpryski mogą 
powodować oparzenia nieosłoniętej skóry. Podczas spawania należy zawsze mieć na sobie rękawice 
spawalnicze i ubranie ochronne. 
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Niebezpieczeństwo pożaru lub wybuchu 
Przed przystąpieniem do pracy należy zapoznać się z przepisami przeciwpożarowymi i usunąć ze 
stanowiska pracy łatwopalne lub wybuchowe materiały. W czasie spawania zawsze należy mieć 
łatwy dostęp do odpowiedniego sprzętu gaśniczego. Podczas wykonywania nietypowych zadań 
spawalniczych (np. spawanie zbiorników) należy mieć na uwadze niebezpieczeństwo pożaru lub 
wybuchu. 
UWAGA! Iskry mogą zaprószyć pożar nawet po kilku godzinach od zakończenia spawania! 
Spawając wytwarzamy duże ilości ciepła - należy więc zachowywać szczególną ostrożność. 
 
Zasilanie 
Nie wolno wnosić urządzenia do wnętrza obiektu spawanego (np. kontenera czy pojazdu) ani 
stawiać go na mokrej powierzchni. Uszkodzone przewody należy natychmiast wymienić, gdyż 
grożą porażeniem lub pożarem. Przewód zasilania nie może być przygnieciony i nie może dotykać 
ostrych krawędzi ani gorących przedmiotów. 
 
Obwód elektryczny spawania 
W czasie pracy należy odizolować się od obwodu spawania za pomocą suchego i nieuszkodzonego 
ubrania ochronnego. Nie wolno pracować na mokrym podłożu ani też korzystać z uszkodzonych 
przewodów. Uchwytu elektrodowego, kabli spawalniczych i zacisków uziemiających nie wolno 
kłaść na obudowie spawarki ani na innych urządzeniach elektrycznych. 
 
W czasie spawania powstają opary 
Należy zadbać o odpowiednią wentylację stanowiska spawania. Szczególne środki bezpieczeństwa 
należy przedsięwziąć przy spawaniu materiałów zawierających ołów, kadm, cynk, rtęć lub beryl. 

2. PRZED ROZPOCZĘCIEM PRACY 

2.1 ROZPAKOWANIE 
Urządzenia są dostarczane w specjalnie zaprojektowanych opakowaniach ochronnych. Pomimo to 
konieczne jest sprawdzenie urządzenia przed przystąpieniem do jego użytkowania w celu 
upewnienia się, iż w czasie transportu nie doszło do uszkodzeń. Należy sprawdzić, czy dostawa jest 
zgodna z zamówieniem, a wraz z urządzeniem dostarczono kompletną dokumentację oraz 
instrukcję obsługi. Opakowania są wykonane z materiałów nadających się do powtórnego 
przetworzenia. 

2.2 UMIESZCZENIE URZĄDZENIA 
Urządzenie należy umieścić na równej, twardej i czystej powierzchni. Chronić je przed deszczem  
i nadmiernym nasłonecznieniem. Wokół spaarki powinien być zapewniony swobodny przepływ 
powietrza. 

2.3 NUMER SERYJNY 
Numer seryjny spawarki znajduje się na tabliczce znamionowej. Umożliwia on dokładne określenie 
partii produkcyjnej, co może być przydatne w czasie zamawiania części lub wykonywania 
konserwacji. 
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2.4 GŁÓWNE ELEMENTY URZĄDZENIA 
Do źródła prądu należy podłączyć kabel spawalniczy i kabel masy. Przewód zasilający wraz  
z wtyczką jest fabrycznie zainstalowany w spawarce. 
 
Elementy urządzenia 
A  Obudowa 
B  Włącznik zasilania z lampką kontrolną 
C  Przełącznik wyboru metody spawania 
D  Pokrętło nastawiania prądu spawania 
E  Kontrolka przegrzania 
F  Uchwyt elektrodowy i kabel spawalniczy 
G  Kabel masy 
H  Przewód zasilający 
 

 
 

2.5 PODŁĄCZANIE ZASILANIA 
Urządzenie jest wyposażone w przewód zasilania wraz z wtyczką. Parametry bezpieczników  
i przewodów zasilających znajdują się na końcu instrukcji w tabeli danych technicznych. 
 

2.6 ELEKTRODY 
Patrz również 2.4 Główne elementy urządzenia. Można stosować wszystkie elektrody przeznaczone 
do spawania prądem stałym. Odpowiednie średnice elektrod podane są w tabeli z danymi 
technicznymi na końcu instrukcji. 

1. Parametry spawania powinny być zgodne z opisem na opakowaniu elektrody. 
2. Przed rozpoczęciem spawania należy upewnić się czy jest wybrana właściwa metoda 

spawania. 
3. Kabel spawalniczy i kabel masy powinny być podłączone dokładnie i mocno. 

Poluzowanie się połączenia spowoduje spadek napięcia i przegrzewanie złącza. 
4. Elektroda powinna być dokładnie zamocowana w uchwycie. 
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3. EKSPLOATACJA 

 
Spawanie w miejscach, gdzie istnieje bezpośrednie zagrożenie pożaru 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 i natężenie prądu spawania zależą od średnicy elektrody i pozycji 
spawania. Łuk jarzy się pomiędzy końcówką elektrody a materiałem spawanym. Topiąca się otulina 
elektrody wydziela gaz i żużel, które chronią jeziorko przed dostępem powietrza. Zastygły na 
spoinie żużel należy po zakończeniu pracy usunąć, np. za pomocą młotka. 

3.1.2 Spawanie TIG 
Podczas spawania prądem stałym TIG powstaje łuk pomiędzy końcówką nietopliwej elektrody 
wolframowej a materiałem spawanym, tworząc jeziorko. Łuk i elektroda znajdują się w osłonie 
gazu obojętnego (argonu). W razie potrzeby stosowany jest materiał dodatkowy. Stopiwo jest 
podawanane do jeziorka z zewnątrz. Rodzaj stopiwa i natężenie prądu spawania zależą od średnicy 
elektrody wolframowej i pozycji spawania. 

3.2 FUNKCJE UŻYTKOWE 
Patrz również 2.4 Główne elementy urządzenia oraz 3.4 Spawanie. 
 
A  Włącznik zasilania z kontrolką 
B  Przełącznik wyboru metody spawania 
C  Pokrętło nastawiania prądu spawania 
D  Kontrolka przegrzania 

 
 
Włącznik zasilania z kontrolką 
Po naciśnięcie włącznika (pozycja I) zapala się kontrolka zasilania i urządzenie jest gotowe do 
pracy. Lampka zasilania świeci zawsze gdy urządzenie jest podłączone do zasilania a włącznik 
znajduje się w pozycji I. 
Uwaga! Urządzenie należy zawsze włączać i wyłączać za pomocą włącznika zasilania. Nie 
wolno do tego celu używać wtyczki! 
 
Przełącznik wyboru metody spawania 
Przełącznik służy do wyboru spawania metodą MMA ( ) lub TIG ( ), stosownie do 
konkretnego zadania. 
 
Pokrętło regulacji prądu spawania 
Regulacji prądu spawania dokonuje się bezstopniowo za pomocą potencjometru. 
 
Lampka przegrzania 
Żółta kontrolka przegrzania zapala się gdy termostat spowoduje przerwanie pracy urządzenia  
z powodu przeciążenia. Gdy wentylator ochłodzi urządzenie do bezpiecznej temperatury, lampka 
gaśnie i spawarka jest ponownie gotowa do pracy. 
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3.3 NASTAWIANIE PARAMETRÓW 
3.3.1 Spawanie elektrodami otulonymi (MMA) 
Parametry spawania należy dobrać zgodnie z zaleceniami producenta elektrod. 

1. Wybrać biegunowość uchwytu elektrodowego i przewodu masy (+ lub -) 
2. Wybrać przełącznikiem spawanie MMA . 
3. Za pomocą pokrętła nastawić odpowiednie natężenie prądu spawania. 

 

3.3.2 Spawanie DC TIG 
Parametry spawania należy dobrać zgodnie z zaleceniami producenta elektrod. 

1. Podłączyć uchwyt TIG do gniazda -, a kabel masy do gniazda +. 
2. Wybrać spawanie TIG przełącznikiem . 
3. Za pomocą pokrętła nastawić odpowiednie natężenie prądu spawania. 

3.4 SPAWANIE 

 
Powstające w czasie spawania opary stanowią zagrożenie dla zdrowia. Konieczne jest 
zapewnienie odpowiedniej wentylacji! 

 
Nie wolno patrzeć na łuk spawalniczy bez odpowiedniej osłony oczu! Chronić siebie  
i otoczenie przez łukiem i gorącymi odpryskami! 

3.4.1 Uziemienie 
O ile jest to możliwe, zacisk kabla masy powinien być podłączony bezpośrednio do materiału 
spawanego. 
1. Oczyścić materiał z rdzy i farby. 
2. Podłączyć zacisk tak, aby powierzchnia styku była jak największa. 
3. Upewnić się, że zacisk jest dobrze zamocowany. 

3.4.2 Spawanie 
Patrz również 3.1 Metody spawania oraz 3.4 Nastawianie parametrów. Uwaga! Zaleca się 
sprawdzenie parametrów i wyników spawania na próbce przed przystąpieniem do pracy  
z materiałem roboczym. 
 
Do spawania można przystąpić po dokonaniu odpowiednich dla danej metody nastaw. Zajarzenie 
łuku odbywa się przez potarcie materiału spawanego elektrodą. Długość łuku zależy od odległości 
pomiędzy końcówką elektrody i materiałem spawanym. Optymalna długość łuku jest na ogół równa 
mniej więcej połowie średnicy rdzenia elektrody. Po zajarzeniu łuku elektrodę należy powoli 
przesuwać do przodu trzymając pod kątem ok. 10-15°, w miarę potrzeby regulując natężenie prądu 
spawania. 
 
Podczas spawania DC TIG używany jest gaz osłonowy. Dystrybutor Kemppi ułatwi wybór 
odpowiedniego gazu i sprzętu. Przed rozpoczęciem spawania należy otworzyć zawór gazu 
umieszczony na uchwycie TIG TTM 15V. Gdy rozpocznie się wypływ gazu należy zajarzyć łuk 
poprzez lekkie potarcie materiału spawanego końcówką elektrody wolframowej. Długość łuku 
zależy od odległości końcówki elektrody od materiału spawanego. Uchwyt należy przesuwać 
powoli do przodu trzymając go pod kątem ok. 10-15° i w miarę potrzeby regulując natężenie prądu 
spawania. Aby zakończyć spawanie należy odsunąć uchwyt od materiału spawanego i zamknąć 
zawór gazu. 
Uwaga! Butla z gazem musi być bezpiecznie posadowiona w pozycji pionowej na wózku lub 
zamocowana specjalnym uchwytem przy ścianie. Po zakończeniu spawania należy zawsze 
zakręcać zawór butli. 
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3.5 PRZECHOWYWANIE 
Urządzenie należy przechowywać w miejscu czystym i suchym. Chronić przed deszczem  
i bezpośrednim nasłonecznieniem, jeśli temperatura otoczenia przekracza 25°C. 

4. KONSERWACJA 
 Przy pracy z przewodami elektrycznymi zachowuj szczególną ostrożność! 

Planując konserwację urządzenia należy brać pod uwagę intensywność pracy i warunki 
eksploatacji. Prawidłowe korzystanie z urządzenia i regularna jego konserwacja pozwolą uniknąć 
zbędnych zakłóceń i przerw w pracy. 

4.1 CODZIENNA KONSERWACJA 
Następujące czynności należy wykonywać codziennie: 
� Oczyścić uchwyt elektrodowy i dyszę gazową uchwytu. Wymienić uszkodzone lub zużyte 

części. 
� Sprawdzić stan elektrody uchwytu TIG i zaostrzyć lub wymienić ją w miarę potrzeby. 
� Sprawdzić, czy kabel spawalniczy i kabel masy są dokładnie podłączone. 
� Sprawdzić stan kabli spawalniczych i przewodu zasilającego. Wymienić uszkodzone 

przewody. 
� Upewnić się, że wokół urządzenia zapewniony jest swobodny przepływ powietrza. 

4.2 NUMERY CZĘŚCI 
Nazwa Numer części 
Źródło prądu Minarc 140 
(w zestawie kabel spawalniczy i kabel masy) 

6102140 

Źródło prądu Minarc 110 
(w zestawie kabel spawalniczy i kabel masy) 

6102110 

Kabel masy z zaciskiem 6184005 
Kabel spawalniczy i uchwyt elektrodowy 6184015 
Dodatkowe:  
Uchwyt TIG TTM 15V i kabel spawalniczy 6271432 

4.3 USUWANIE PROBLEMÓW 
Nie świeci się lampka włącznika zasilania. 
Brak zasilania. 
� Sprawdzić bezpieczniki zasilania i w razie potrzeby wymienić je. 
� Sprawdzić stan przewodu zasilającego i wtyczki. Uszkodzone części wymienić. 

Urządzenie nie spawa prawidłowo. 
Łuk jest niestabilny i przerywa. Elektroda przywiera do metalu. 
� Sprawdzić parametry spawania i wymienić elektrodę. Patrz: 3. Eksploatacja. 
� Sprawdzić, czy zacisk masy dokładnie przylega do materiału spawanego i powierzchnia 

styku jest czysta, a kabel masy sprawny. Patrz: 3.4 Spawanie oraz 4.1 Codzienna 
konserwacja. 

Świeci się kontrolka przegrzania. 
Doszło do przegrzania źródła prądu. Patrz: 3.2 Funkcje użytkowe. 
� Upewnić się, że wokół urządzenia zapewniony jest swobodny przepływ powietrza. 
� Sprawdzić parametry spawania. Patrz: 3.3 Nastawienia spawania. 

Jeśli problemu nie udało się rozwiązać za pomocą powyższych wskazówek należy skontaktować się 
z dystrybutorem Kemppi. 
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5. DANE TECHNICZNE I WARUNKI GWARANCJI 

5.1 DANE TECHNICZNE 
 Minarc 140 Minarc 110 
Napięcie zasilania, 1 faza 50/60Hz 220V –10%...240V +6% 220V –10%...240V +6% 
Moc w trybie pracy:   
35% ED 140A  
50% ED  110A 
100% ED 100A 80A 
Przewód zasilający / bezpiecznik 
zwłoczny 

2,5mm2 S / 3,3m 16A 1,5mm2 S / 2,0m 13A 

Zakres prądu spawania (MMA) 10A / 20,5V...140A / 25,6V 10A / 20,5V...110A / 24,4V 
   
Średnice elektrod ∅ 1,5...3,25mm ∅ 1,5...2,5mm 
Regulacja prądu spawania bezstopniowa bezstopniowa 
Napięcie biegu jałowego 105V 105V 
Pobór mocy biegu jałowego <10W <10W 
Sprawność 80% 80% 
Współczynnik mocy 0,60 (140A / 25,5V) 0,60 (110A / 24,4V) 
   
Stopień ochrony IP23C IP23C 
Klasa izolacji B(130°C) / H(180°C) B(130°C) / H(180°C) 
   
Zakres temperatur użytkowania -20...+40°C -20...+40°C 
Zakres temperatur przechowywania -40...+60°C -40...+60°C 
   
Spełniane normy IEC 974-1 IEC 974-1 
 EN 50199 EN 50199 
   
Wymiary zewnętrzne:   
   długość 305mm 305mm 
szerokość 123mm 123mm 
wysokość 250mm (207mm) 250mm (207mm) 
Masa (z kablami) 4,2kg (4,8kg) 4,2kg (4,6kg) 
 
Urządzenie jest posiada oznakowanie CE. 
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5.2 WARUNKI GWARANCJI 
 
KEMPPI OY udziela gwarancji na produkowane i sprzedawane przez siebie urządzenia. W zakres 
napraw gwarancyjnych wchodzą wady materiałowe i montażu. Naprawy te mogą być wykonywane 
tylko przez autoryzowany serwis. Wszystkie koszty związane z dostawą urządzenia do naprawy 
ponosi użytkownik. 
 
Ograniczenia zakresu gwarancji 
Gwarancja nie obejmuje normalnego zużycia elementów eksploatacyjnych oraz uszkodzeń 
spowodowanych: niewłaściwą obsługą i konserwacją, nieprawidłowym zasilaniem (np. 
przepięciami w sieci zasilającej), nieodpowiednim ciśnieniem gazu, przeciążeniem, niewłaściwym 
transportem i przechowywaniem, pożarem, wyładowaniami atmosferycznymi, powodzią i innymi 
zdarzeniami losowymi. 
Gwarancja nie obejmuje pośrednich ani bezpośrednich kosztów podróży, diet ani zakwaterowania. 
Uwaga: Gwarancja nie dotyczy uchwytów spawalniczych i ich części, rolek podajników drutu  
i elementów prowadzących drut elektrodowy. 
Gwarancja nie obejmuje strat bezpośrednich i pośrednich spowodowanych wadami urządzenia. 
Gwarancja wygasa w przypadku dokonywania zmian w urządzeniu bez uzgodnienia z producentem, 
stosowania nieoryginalnych części zamiennych lub dokonywania napraw przez osoby 
nieupoważnione. 
 
Okres trwania gwarancji 
Gwarancja obejmuje okres jednego roku od daty sprzedaży pod warunkiem użytkowania urządzenia 
na jedną zmianę. W przypadku pracy dwuzmianowej lub trzyzmianowej gwarancja jest ważna 
odpowiednio przez pół roku lub cztery miesiące. 
 
Wykonywanie napraw gwarancyjnych 
Uszkodzenia podlegające gwarancji muszą być zgłoszone w autoryzowanym punkcie serwisowym 
w czasie jej trwania. Dla potwierdzenia gwarancji należy przedstawić fakturę i numer fabryczny 
urządzenia. 
Części wymienione podczas naprawy gwarancyjnej są własnością KEMPPI OY. Gwarancja na 
naprawione urządzenie i wymienione w nim podzespoły nie ulega przedłużeniu i obowiązuje do 
końca pierwotnego okresu jej trwania. 
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