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1.1

WSTEP

INFORMACJE OGOLNE

Gratulujemy zakupu urzadzenia spawalniczego Minarc. Produkty Kemppi
pozwalaja 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 podano na
koncu instrukgji.

Przed pierwszym uzyciem urzadzenia nalezy doktadnie przeczyta¢ instrukcje. Dla
bezpieczenstwa wtasnego i Srodowiska pracy nalezy zwraca¢ szczegdlng uwage
na podane zalecenia dotyczace bezpieczenstwa.

Wiecej informacji na temat produktéow Kemppi mozna uzyska¢ od firmy Kemppi
Oy lub autoryzowanego dystrybutora Kemppi oraz na stronie internetowej www.
kemppi.com.

Dane techniczne przedstawione w instrukcji moga ulec zmianie bez
powiadomienia.

Wazne
Fragmenty instrukgji, ktére wymagaja szczegdlnej uwagi w celu zminimalizowania

ewentualnych szkod i obrazen sa wyrdznione oznaczeniem UWAGA!. Sekcje te
nalezy uwaznie przeczytac i postepowac zgodnie z zaleceniami.
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1.2

2.1

2.2

INFORMACJE O PRODUKCIE

Kemppi Minarc jest niewielkim, zasilanym napieciem jednofazowym urzadzeniem
spawalniczym MMA przeznaczonym do zastosowan przemystowych, robét
wykonywanych w terenie i prac naprawczych. Urzadzenie jest zasilane napieciem
jednofazowym zaleznie od wersji: 230V (Minarc 150) i 110V (Minarc 151).
Urzadzenia Minarc tolerujg znaczne wahania napiecia zasilajagcego i tym

samym doskonale nadajg sie do pracy w terenie z wykorzystaniem agregatu
pradotworczego i dtugich przewodoéw zasilajacych. Konstrukcja urzadzenia oparta
jest na technice inwertorowej z wykorzystaniem tranzystoréw IGBT w zrédte
mocy. W zestawie z urzadzeniem znajduja sie kabel spawalniczy oraz kabel masy
wraz z odpowiednimi koncéwkami i wtyczkami potrzebnymi do podtgczenia
zrodfa pradu, uchwytu spawalniczego oraz zaciskdéw uziemiajacych.

Urzadzen Minarc mozna réwniez uzywac do spawania metoda TIG z zajarzaniem
tuku przez pocieranie. Numery katalogowe akcesoriéw do spawania TIG znajduja
sie w sekcji 5 Numery do zamowienia.

Minarc 150VRD jest wyposazony w urzadzenie redukujace napiecie biegu
jatowego ponizej 35 V.

Spawarki Minarc 150AU i 120AU przystosowane do zasilania napieciem 240V i
wyposazone w VRD sa sprzedawane wytacznie w Australii i Nowej Zelandii.

PRZED ROZPOCZECIEM PRACY

ROZPAKOWANIE

Urzadzenia sg dostarczane w specjalnie zaprojektowanych opakowaniach
ochronnych. Pomimo to konieczne jest sprawdzenie urzadzenia przed
przstapieniem do uzytkowania w celu upewnienia sie, czy w czasie transportu
nie doszto do uszkodzen. Nalezy sprawdzi¢, czy przesytka jest zgodna z
zamdwieniem, a wraz z urzadzeniem dostarczono kompletng dokumentacje oraz
instrukcje obstugi. Opakowania wykonane sg z materiatéw nadajacych sie do
powtoérnego przetworzenia.

LOKALIZACJA URZADZENIA

Urzadzenie nalezy umiesci¢ na réwnej, twardej i czystej powierzchni. Chroni¢
przed deszczem i nadmiernym nastonecznieniem. Wokét spawarki powinien by¢
zapewniony swobodny przeptyw powietrza.



2.3

24

NUMER SERYJNY

Numer seryjny urzadzenia znajduje sie na tabliczce znamionowej. Umozliwia on
doktadne okreslenie partii produkcyjnej, co moze by¢ przydatne do zamawiania
czesci lub planowania konserwacji.

GLOWNE ELEMENTY URZADZENIA

Do zrédta pradu nalezy podtaczy¢ kabel spawalniczy i kabel masy. Przewéd
zasilajacy wraz z wtyczka jest juz gotowy. Uwaga! Minarc 151 (110 V) jest
dostarczany bez wtyczki.

Elementy spawarki

1.

© NV A WN

Obudowa

Wiacznik zasilania

Przetacznik wyboru metody spawania

Pokretto regulacji pradu spawania

Lampka kontrolna zasilania“ON”, (VRD wigczony: ‘VRD safe ON’)
Lampka przegrzania

Uchwyt elektrodowy i kabel spawalniczy

Kabel masy z zaciskiem
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2.5

2.6

2.7

SIEC ZASILAJACA

Wiele urzadzen elektrycznych bez specjalnych dodatkowych obwodéw
generuje w sieci zasilajacej napiecie harmoniczne. Duzy poziom sktadowych
harmonicznych moze powodowac straty napiecia i zaktécenia pracy niektérych
urzadzen.

Minarc 150, 150 VDR, 120 AU, 150 AU

UWAGA: Urzadzenie nie jest zgodne z norma IEC 61000-3-12. Jesli urzadzenie ma
by¢ zasilone z publicznej sieci niskiego napiecia, to jego instalator lub uzytkownik
ma obowigzek sprawdzenia (w razie potrzeby konsultujac sie z dostawca energii
elektrycznej), czy takie podtaczenie jest dozwolone.

Nie pasuje do modelu Minarc 151.

PODLACZANIE ZASILANIA

Urzadzenie jest wyposazone w przewdd zasilania wraz z wtyczka. Uwaga! Minarc
151 (110V) jest dostarczany bez wtyczki. Parametry bezpiecznikéw i przewodow
zasilajacych znajduja sie na korncu instrukcji, w tabeli danych technicznych.

ELEKTRODY

Patrz rowniez 2.4 Gtéwne elementy urzadzenia. Mozna stosowac wszystkie
elektrody przeznaczone do spawania pragdem statym. Odpowiednie srednice
elektrod podane sg w tabeli danych technicznych na koricu instrukgji.

1. Parametry spawania powinny by¢ zgodne z opisem na opakowaniu elek-
trody.

2. Przed rozpoczeciem spawania nalezy upewnic sie, czy wybrana jest wtasciwa
metoda spawania.

3. Kabel spawalniczy i kabel masy powinny byc¢ podtaczone doktadnie i mocno.
Poluzowanie sie potgczenia powoduje spadek napiecia i przegrzewanie
zfacza.

4. Elektroda powinna by¢ doktadnie zaci$nieta w uchwycie.



3.1

3.1.1

3.1.2

EKSPLOATACJA

UWAGA! Spawanie w miejscach, gdzie istnieje bezposrednie zagrozenie
pozarem lub wybuchem jest surowo wzbronione!

METODY SPAWANIA

Spawanie elektrodami otulonymi (MMA)

Podczas spawania elektrodami otulonymi (MMA) materiat rdzenia elektrody jest
topiony i przenoszony z elektrody do jeziorka. Wielko$¢ pradu spawania jest
ustalana zaleznie od $rednicy elektrody i pozycji spawania. Luk powstaje miedzy
koncéwka elektrody a materiatem spawanym. Topigca sie otulina elektrody
wydziela gaz i zuzel, ktére chronig jeziorko. Zastygty na spoinie zuzel nalezy po
zakonczeniu pracy usunag, np. za pomoca miotka.

Spawanie TIG

Podczas spawania pragdem statym TIG tuk powstaje miedzy koncéwka nietopliwej
elektrody wolframowej a materiatem spawanym, tworzac jeziorko. tuk i elektroda
znajduja sie w ostonie gazu obojetnego (argonu). W razie potrzeby podczas
spawania stosuje sie materiat dodatkowy. Drut podawany jest do jeziorka z
zewnatrz. Rodzaj stosowanego meteriatu wypetniajgcego oraz prad spawania

s zalezne od gatunku spawanego materiatu, jego grubosci, typu potaczenia i
pozycji spawania.

Minarc 150, 151 / © Kemppi Oy / RO7

PL



Minarc 150, 151 / © Kemppi Oy / RO7

PL

3.2

FUNKCJE UZYTKOWE

Patrz rowniez 2.4 Gldwne elementy urzadzenia oraz 3.4 Spawanie.

1. Lampka kontrolna zasilania “ON”, (VRD wtaczony: 'VRD safe ON')
2. Przetacznik wyboru metody spawania
3. Pokretto zadawania pradu spawania
4. Lampka przegrzania
5. Wykaz odpowiednich elektrod; zalecany prad spawania
2
1
3
4 150
AN
KEMPPI Minarc
5 0 o

Wylacznik zasilania z lampka

Po nacisnieciu wylacznika (pozycja I) zapala sie lampka zasilania i urzadzenie
jest gotowe do pracy. Lampka zasilania $wieci sie zawsze gdy urzadzenie jest
podtaczone do Zrédia zasilania, a wytacznik znajduje sie w pozycji I.

UWAGA! Urzqdzenie nalezy zawsze wiqcza¢ i wytqczac¢ za pomocq wytqgcznika
zasilania. Nie wolno do tego celu uzywac wtyczki!

Kontrolka VRD wiaczony (1)

Spawarka jest wyposazona w ukfad redukcji napiecia biegu jatowego. Kontrolka
Swieci, gdy obwdd jest aktywny i spawarka pracuje.



3.3

3.3.1

3.3.2

3.4

Przelacznik wyboru metody spawania

Przefacznik stuzy do wyboru metody spawania MMA () lub TIG (), stosownie do
konkretnego zadania.

VRD: Uktad VRD jest stale aktywny po wybraniu metody spawania TIG, redukujac
w ten sposéb napiecie do 30V. Utatwia to przerwanie tuku podczas koriczenia
spoiny.

Pokretto zadawania pradu spawania

Zadawania pradu spawania dokonuje sie bezstopniowo za pomocg
potencjometru.

Lampka przegrzania

Z6tta lampka przegrzania zapala sie, gdy termostat spowoduje przerwanie

pracy urzadzenia z powodu przegrzania. Gdy wentylator schfodzi urzadzenie do
bezpiecznej temperatury, lampka zgasnie sygnalizujac gotowosc¢ do dalszej pracy.

ZADAWANIE PARAMETROW

Spawanie elektroda otulong (MMA)

Parametry spawania nalezy dobra¢ zgodnie z zaleceniami producenta elektrod.

1. Wybrac biegunowos¢ przewodu spawalniczego i przewodu masy (+ lub -)
zgodnie z rodzajem elektrody.

2. Wybrac przefacznikiem spawanie MMA.

3. Nastawic za pomoca pokretta odpowiednie natezenie pradu spawania.

Spawanie DCTIG

Parametry spawania nalezy dobra¢ zgodnie z zaleceniami producenta elektrod.
1. Podtaczy¢ uchwyt TIG do gniazda —, a kabel masy do gniazda +.

2. Wybrac przefacznikiem spawanie TIG.

3. Nastawic za pomocg pokretta odpowiednie natezenie pradu spawania.

SPAWANIE

UWAGA! Powstajqce w czasie spawania opary stanowiq zagrozenie dla zdrowia.
Konieczne jest zapewnienie odpowiedniej wentylacji! Nie wolno patrze¢ na tuk
spawalniczy bez odpowiedniej ostony oczu! Chronic siebie i otoczenie przez
tukiem i gorqgcymi odpryskami!
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3.4.1

3.4.2

3.5

10

Uziemienie

Zacisk kabla masy nalezy, gdy tylko jest to mozliwe podtaczac bezposrednio do
spawanego materiatu.

1. Oczysci¢ metal z rdzy i farby.

2. Podfaczyc¢ zacisk tak, aby powierzchnia styku byta jak najwieksza.

3. Upewnic¢ sie, czy zacisk jest dobrze zamocowany.

Spawanie
Patrz réwniez 3.1 Metody spawania oraz 3.4 Zadawanie parametréw.

UWAGA! Zaleca sie sprawdzenie parametrdw i wynikéw spawania na materiale
prébnym przed przystgpieniem do pracy z materiatem roboczym.

Po dokonaniu odpowiednich nastaw mozna przystapi¢ do spawania. Zajarzenie
tuku odbywa sie przez potarcie materiatu spawanego elektroda. Dtugosc tuku
zalezy od odlegtosci korica elektrody od materiatu spawanego. Optymalna
dtugosc tuku jest na ogot réwna potowie srednicy rdzenia elektrody. Elektrode
nalezy po zajarzeniu tuku powoli przesuwac¢ do przodu trzymajac pod katem ok.
10-15°, w miare potrzeby dostosowujac natezenie pradu spawania.

Podczas spawania DC TIG uzywany jest gaz ostonowy. Wyboru odpowiedniego
gazu i sprzetu pomoze Panstwu dokonac dealer Kemppi. Przed rozpoczeciem
spawania nalezy otworzy¢ zawor gazu uchwytu TIGTTM 15V. Gdy rozpocznie sie
wyptyw gazu nalezy zajarzy¢ tuk poprzez lekkie potarcie materiatu spawanego
koncéwka elektrody wolframowej. Dtugosc tuku zalezy od odlegtosci korncdwki
elektrody od materiatu spawanego. Aby zakoriczy¢ spawanie nalezy odsuna¢
uchwyt od materiatu spawanego i zamknga¢ zawdr gazu.

UWAGA! Butla zgazem musi zawsze by¢ bezpiecznie umocowana w pozycji
pionowej do podwozia lub specjalnym uchwytem do sciany. Po zakoriczeniu
spawania nalezy zawsze zakreci¢ zawor butli.

PRZECHOWYWANIE

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



4. KONSERWACJA

UWAGA! Podczas pracy z przewodami elektrycznymi zachowaj szczegdlnq

ostroznosc.

Planujac konserwacje urzadzenia nalezy bra¢ pod uwage intensywnos¢ i warunki
eksploatacji. Prawidtowe korzystanie z urzadzenia i regularna jego konserwacja
pozwola uniknac¢ zbednych zaktocen i przerw w pracy.

4.1 CODZIENNA KONSERWACJA

Nastepujace czynnosci nalezy wykonywac codziennie:
+ Oczysci¢ uchwyt elektrody oraz dysze gazowa. Wymienic¢ uszkodzone lub

zuzyte czesci.

+ Sprawdzi¢ stan elektrody uchwytu TIG i naostrzy¢ ja lub w razie potrzeby

wymienic.

+ Sprawdzi¢, czy kabel spawalniczy i kabel masy sa doktadnie podtaczone.
« Sprawdzi¢ stan kabli spawalniczych i przewodu zasilajacego. Wymieni¢

uszkodzone przewody.

- Upewnic sie, ze wokot urzadzenia zapewniony jest swobodny przeptyw

powietrza.

4.2 USUWANIE PROBLEMOW

Problem

Lampka kontrolna zasilania “ON” nie
Swieci sie

Ita jakos¢ spawania

Kontrolka przegrzania swieci sig

Powdd

Brak zasilania urzadzenia
« Sprawdzi¢ bezpieczniki zasilania.
« Sprawdzi¢ kabel zasilajacy i wtyczke.

Czynniki wptywajace na jakos¢ spawania.

« Sprawdzi¢ mocowanie zacisku masy, czystos¢ powierzchni
styku i potaczenia kabli ze spawarka

« Sprawdzi¢ czy gaz ostonowy wyptywa z dyszy uchwytu

« Sprawdzi¢, czy napiecie zasialajace nie jest zbyt niskie lub za
wysokie

Urzadzenie przegrzato sie.

« Upewnicsie czy przeptyw chtodzacego powietrza nie jest
zaktdcony.

« Jezeli cykl pracy urzadzenia zostat przekroczony poczekac az
kontrolka zgasnie.

« Zbyt niskie lub zbyt wysokie napiecie zasilania.

Jezeli usterki nie da sie usuna¢, nalezy skontaktowac sie z serwisem Kemppi.
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UTYLIZACJA ZUZYTEGO URZADZENIA

Urzadzenia nie wolno wyrzucac wraz ze zwyktymi odpadamil!

Zgodnie z Dyrektywa Europejska 2002/96/EC dotyczaca odpaddéw elektrycznych
i elektronicznych oraz lokalnymi przepisami wykonawczymi, zuzyte urzadzenia
elektryczne nalezy segregowac osobno od innych odpadéw i dostarczac

do odpowiedniego osrodka utylizacji odpadoéw. Informacje o atestowanych
placéwkach tego typu mozna uzyskac od dystrybutora Kemppi.

Stosowanie sie do zalecen Dyrektywy przyczynia sie do ochrony srodowiska i
zdrowia ludzkiego.

NUMERY CZESCI

Nazwa Numer czesci
Spawarka Minarc 150

(w zestawie kabel spawalniczy i kabel masy) 6102150
Spawarka Minarc 150 (Dania)

(w zestawie kabel spawalniczy i kabel masy) 6102150DK
Spawarka Minarc 151

(w zestawie kabel spawalniczy i kabel masy) 6101151
Spawarka Minarc 120AU

(w zestawie kabel spawalniczy i kabel masy) 6102120AU
Spawarka Minarc 150AU

(w zestawie kabel spawalniczy i kabel masy) 6102150AU
Spawarka Minarc 150VRD

(w zestawie kabel spawalniczy i kabel masy) 6102150VRD
Kabel masy z zaciskiem 6184015
Kabel spawalniczy i uchwyt elektrodowy 6184005

Pas nosny 9592162

Wyposazenie dodatkowe: Uchwyt TIGTTM 15V z przewodem 4 m 6271432



DANE TECHNICZNE

Napiecie zasilania, 1 ~, 50/60 Hz

Moc pobierana (max.)

35 % MMA
100 % MMA
35%TIG
100 % TIG
Prad zasilania
35%_
100%],
Przewdd zasilajacy
Zabezpieczenie (zwtoczne)
Zakres parametréw spawania
MMA
TIG

Stopnie napiecia

Napiecie biegu jatowego

Moc biegu jatowego
Wspétczynnik mocy 100% ED
Sprawnos¢ 100% ED
Elektrody otulone

Wymiary zewnetrzne DXSxW
Masa bez przewodéw

Masa z przewodami

Klasa izoladji

Zakres temperatur pracy
Zakres temperatur przechowywania
Stopien ochrony

Klasa kompatybilnosci
elektromagnetycznej

Spetniane normy

Minarc 150, 150 VRD
230V+15%

140 A/7,5 kVA
100 A/5,1KVA
150 A/5,0 KVA
110 A/3,3 kVA

27A
16A
HO7RN-F, 3G2,5 (2,5 mm?, 3 m)
16A

10A/20,5V-140A/25,6V
5A/10V-150A/16V
bezstopniowa

85V, (VRD30V)
<1ow

0,60

80%

¢1,5-3,25mm
320x123x265 mm
4,0kg

4,6kg

B(130°C)
-20...440°C
-40...460° C

1P 235

A

EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-10

Minarc 151
1M0V£15%

140 A/7,5 kVA
100 A/5,1 kVA
150 A/5,0 kVA
110A/3,3 kVA

59A
39A
HO7RN-F, 3G6 (6 mm2, 2 m)
32A

10A/20,5V-140A/25,6V
5A/10V-150A/16V
bezstopniowa

85V

<10w

0,60

80%

01,5-3,25mm
320x123x265 mm
44kg

52kg

B(130°C)
-20...440°C
-40...4-60° C

IP 23S

A

EN/IEC 60974-1
EN/IEC 60974-10
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Napiecie zasilania, 1 ~, 50/60 Hz

Moc pobierana (max.)

Prad zasilania

Przewdd zasilajacy
Zabezpieczenie (zwtoczne)

Zakres parametrow spawania

Stopnie napiecia

Napigcie biegu jatowego

Moc biegu jatowego
Wspotczynnik mocy 100% ED
Sprawnos¢ 100% ED
Elektrody otulone

Wymiary zewnetrzne DxSxW
Masa bez przewodéw

Masa z przewodami

Klasa izolacji

Zakres temperatur pracy

Zakres temperatur przechowywania

Stopien ochrony

MMA
MMA
TlG
TIG

35%]I

Tmax

100%]1

Teff

MMA
TlG

Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej

Spetniane normy

Minarc 120AU
240V+10%...-20%

50%, 110 A/5,5 kVA
100 %, 80 A/3,9 kVA
50 %, 120 A/3,5 kVA
100 %, 80 A/2,2 KVA

20A
12A

HO7RN-F, 3G1,5 (1,5 mm? 3 m)

10A

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

5A/10V-120A/15V
bezstopniowa
30V

<30W

0,60

80%
01,5-2,5mm
320mm

4,0kg

4,6kg

B(130°C)
-20...4+40°C
-40...+60° C

1P 23S

A

AS1674.2

ASINZS 3652
WTIATech note 22
EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-10

Minarc 150AU
240V+10%...-20%

35%, 140 A/7,5 kVA
100 %, 100 A/5,1 kVA
35%, 150 A/5,0 KVA
100 %, 110 A/3,3 kVA

26A
15A

HO7RN-F, 366 (2,5 mm2, 2m)

15A

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

5A/10V-150A/16V
bezstopniowa
30V

<30W

0,60

80%
01,5-3,25mm
320mm

44kg

52kg

B(130°C)
-20...+40°C
-40...+60° C

1P 23S

A

AS1674.2

ASINZS 3652
WTIA Tech note 22
EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-10
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