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1.1

INLEDNING

TILL LASAREN

Grattis till ditt val av Minarc-tradmatarverk. Om Kemppis produkter anvands
pa rétt satt kan de markant 6ka produktiviteten for din svetsning och ge ar av
ekonomisk tjdnst.

Denna bruksanvisning innehaller viktig information om anvandning,
underhall och sdkerhet betraffande denna Kemppi-produkt. Du hittar
tekniska specifikationer om enheten i slutet av bruksanvisningen.

Lds manualen noggrant innan du anvénder utrustningen for forsta

géngen. Agna speciell uppmarksamhet at sikerhetsinstruktionerna i
bruksanvisningen for din egen och din omgivnings sdkerhet skull.

Om du vill ha mer information om Kemppis produkter kan du kontakta
Kemppi, radfraga en auktoriserad Kemppi-aterforsaljare eller besoka
Kemppis webbsida pa www.kemppi.com.

De specifikationer som anges i denna bruksanvisning kan utan tidigare
férvarning andras.

Viktig information

Avsnitt i bruksanvisningen som kraver sarskild uppmarksamhet for att
undvika personskador eller skador pa utrustningen indikeras med “OBS!”. Las
dessa avsnitt noggrant och folj dess instruktioner.
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1.2

2.1

PRODUKTBESKRIVNING

Kemppi Minarc ar en liten MMA-svetsmaskin for svetsning med belagda
elektroder. Maskinen lampar sig for svetsning inom industrin, vid
monteringsarbeten och reparationer. Minarc &r

1-fas maskiner for tva olika anslutningsspanningar: 230 V (Minarc 150) och
110V (Minarc 151).

Minarc tal stora spanningsvariationer och lampar sig darfor for anvandning
pa t.ex. byggarbetsplatser kopplad till ansluten till ett elverk, eller for
anvandning med langa stromkablar. Minarc ar invertermaskiner, dar
stromkallans effektreglering sker med IGBT-transistorer. Svets- och aterledare
medfdljer vid leverans. Dessa ar forsedda med lampliga elektrodhallare,
aterledarklammor och elanslutningar.

Minarc kan anvéandas dven for TIG-svetsning. TIG-ljusbagen tands med
skrapteknik. Bestallningsdata for tillbehor for TIG-svetsning anges i avsnitt 5.
Bestéllningsdata.

Minarc 150VRD har en spanningsreduceringsenhet som haller tomgangs-
spanningen pa under 35V.

Minarc 150AU and och 120 AU for 240 V och med spanningsreducerings-
funktion tillverkas endast for Australien och Nya Zeeland.

INSTALLATION

UPPACKNING

Maskinerna ar foérpackade i specialtillverkade, hallbara férpackningar.
Kontrollera innan utrustningen tas i bruk att den inte tagit skada under
transporten. Kontrollera ocksa att leveransen 6verensstimmer med
bestallningen och att all information som behdvs for montering och
anvandning av utrustningen finns med. Férpackningsmaterialet kan
ateranvédndas.



2.2

2.3

2.4

PLACERING AV MASKINEN

Placera svetsmaskinen pa en horisontell, stabil och ren yta. Skydda maskinen
mot regn och direkt solsken. Forsakra dig om god luftcirkulation.

SERIENUMMER

Serienumret finns pa maskinens markplat. Med hjélp av serienumret kan
man spara tillverkningsserien. Serienumret kan ocksa vara bra att ha ndr man
bestaller reservdelar eller planerar underhall.

MONTERING AV MASKINEN

Maskinen levereras med monterad natkabel och stickpropp. OBS! Minarc
151 (110V) levereras utan stickpropp. Anslut svets- och aterledarkablar till
stromkallan.

Maskinens delar

1. Chassi

Huvudbrytare

Ombkopplare for val av svetsprocess
Svetsstromsregulator

Indikeringslampa 'ON' (maskin pad), (VRD: 'VRD safe ON')
Indikeringslampa for 6verhettning

Elektrodhallare och svetskabel

Aterledare och aterledarklamma

2.
3.
4,
5.
6.
7.
8.
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2.5

2.6

2.7

DISTRIBUTIONSNAT

Alla vanliga elektriska apparater utan specialkretsar skapar évertonstrommar
i elndtet. Hoga varden av 6vertoner kan ge upphov till stérningar och orsaka
energiforluster i viss utrustning.

Minarc 150, 150 VDR, 120 AU, 150 AU

VARNING: Denna utrustning foljer inte [EC 61000-3-12. Om den ansluts

till ett allmant lagspanningsnat, ar det installatorens eller anvandaren av
utrustningens ansvar att tillse, genom konsultation med distributionsnatets
operator om sa kravs, att utrustningen kan anslutas.

Galler inte for modell Minarc 151.

NATANSLUTNING

Minarc levereras med en ndtkabel och stickpropp. OBS! Minarc 151 (110 V)
levereras utan stickpropp. Storlekar pa sakringar och kablar finns angivna i
avsnittet Tekniska data.

TILLSATSMATERIAL

Se dven avsnitt 2.4 Montering av maskinen. Alla svetselektroder avsedda

for likstromssvetsning kan anvandas. Lampliga elektrodstorlekar anges i

avsnittet Tekniska data.

1. Anvand de riktvarden for svetsning som finns angivna pa
elektrodférpackningen.

2. Kontrollera att du valt ratt svetsprocess innan du borjar svetsa.

3. Kontrollera att svets- och aterledarkablarna ar ordentligt fastsatta. Om
de sitter for 16st uppstar spanningsforluster och kopplingen hettas upp.

4. Placera elektroden stadigt i elektrodhallaren.



3.1

3.1.1

3.1.2

ANVANDNING

OBS! Férbjudet att svetsa pa platser ddir det foreligger brand- eller
explosionsfara!

SVETSPROCESSER

Elektrodsvetsning (MMA)

MMA-svetsning dr process dar en belagd MMA-elektrod &r kortsluten

till arbetsstycket och ljusbagen som uppstar skapar ett sméltbad i vilket
elektroden smalter. Elektrodbeldggningen smalter och bildar en skyddsgas
och slagg som skyddar smaltbadet mot luftféroreningar. Slaggen flyter pa
smaltbadet och stelnar pa dess yta, vilket skyddar den svalnande svetsfogen.

Elektroden flyttas ldangsamt utmed svetsfogen. Hastigheten med vilken
elektroden flyttas ska vara i proportion till elektrodens diameter och vald
svetsstrom. Slaggen avldagsnas sedan med en slagghammare for att fa fram
svetsfogen (skydda alltid 6gonen med héarfor avsett skydd).

TIG-svetsning

Vid TIG-svetsning uppréttas en ljusbage mellan en icke smaltande
volframelektrod och arbetsstycket. Den heta ljusbagen smalter arbetsstycket
och skapar ett smaltbad i vilket ett tillsatsmaterial av liknande legeringstyp
ldngsamt smalter. Ljusbagen, elektroden och sméltbadet skyddas av en inert
skyddsgas (oftast argon). Tillsatsmaterialet och svetsstromnivan bestams
utifran grundmaterialets typ och tjocklek, samt av fogtyp och svetsldge.
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3.2

FUNKTIONER

Se dven 2.4. Montering av maskinen och 3.3. Svetsinstéllningar.

1. Indikeringslampa 'ON' (maskin pa), VRD: 'VRD safe ON'
2. Omkopplare for val av svetsprocess
3. Instéllning av svetsstrom
4. Indikeringslampa for 6verhettning
5. Val av svetselektroder; referensvarden for svetsstrom
2
1
3
4 150
AN
KEMPPI Minarc
: "

Huvudbrytare och indikeringslampa

Nar du vrider huvudbrytaren till Idge | tands indikeringslampan och
utrustningen ar fardig fér anvandning. Indikeringslampan lyser alltid nar
maskinen &r anslutet till elndtet och huvudbrytaren arildage I.

OBS! Sdtt alltid pd och stdng av maskinen med huvudbrytaren, anvénd inte
stickproppen som brytare!

Signallampa VRD-funktion saker ON (1)

Maskinen har en spdnningsreduceringsenhet. Indikeringslampan 'VRD safe
ON' tdnds nér kretsen &r aktiverad och enheten &r klar for anvandning.



3.3

3.3.1

3.3.2

Omkopplare for svetsprocess, MMA = /TIG o

Med omkopplaren véljs antingen MMA- eller TIG-svetsning beroende pa
svetsobjekt.

VRD: Nér enheten ar instélld for TIG-svetsning, ar VRD:n konstant aktiv och
reducerar ddrmed spanningen till 30 V. Detta snabbar pa svetsstoppet vid
TIG-svetsning.

Installning av svetsstrom
Svetsstrommen regleras steglost.

Indikeringslampa for 6verhettning

Om maskinen dverhettas |0ser termostaten ut och den gula
indikeringslampan for 6verhettning tands. Maskinen kyls med en flakt och
nar indikeringslampan har slocknat kan maskinen anvandas igen.

SVETSINSTALLNINGAR

Elektrodsvetsning (MMA)

Vélj svetsparametrarna enligt tillsatsmaterialet.

1. Valj svets- och aterledarnas polaritet (+ eller -) enligt tillsatsmaterial.
2. Viélj MMA-svetsning med omkopplaren ™.

3. Vilj lamplig stromstyrka med installningsratten.

TIG-svetsning

Valj svetsparametrarna enligt tillsatsmaterialet.

1. Anslut TIG-brdnnaren till -pol och aterledarkabeln till +pol.
2. Vélj TIG-svetsning med omkopplaren #=.

3. Vilj lamplig stromstyrka med installningsratten.
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3.4.1

3.4.2

3.5

10

SVETSNING

OBS! Svetsrék kan skada din hdlsa. Se till att ha god ventilation nér du svetsar!
Titta aldrig pd ljusbdgen utan ansiktsskydd som dr avsett for svetsning. Skydda
dig sjdlv och din omgivning mot ljusbdgen och hett sprut!

Jordning

Fast terledarkabelns klamma direkt i arbetsstycket om mgjligt.

1. Rengor kontaktytan fran ev. malarfarg och rost.

2. Fast klamman ordentligt sa att kontaktytan blir s& stor som méjligt.
3. Kontrollera att klamman sitter stadigt.

Svetsning
Se dven 3.1. Svetsprocesser och 3.3. Svetsinstallningar.

OBS! Svetsningen och strémstyrkan bor testas pa ndgot annat dn det egentliga
arbetsstycket.

Svetsning kan paborjas da alla nédvédndiga instéllningar har gjorts.
Ljusbagen tands genom att man skrapar pa arbetsstycket med elektroden.
Ljusbagens langd regleras genom att man haller elektrodspetsen pa
lampligt avstand fran arbetsstycket. Lampligt avstand ar i allmanhet ungefar
halften av elektroddiametern. Fraga ocksa efter tillsatsmaterialtillverkarens
rekommendationer. Nar ljusbagen har ténts fér man elektroden langsamt
framat i ca. 10-15°“dragande” vinkel. Justera strémstyrkan vid behov.

Vid TIG-svetsning anvands skyddsgas. Din aterforséljare ger rad angdende val
av gas och utrustning. Brannaren TTM 15V:s gasventil 6ppnas och ndr gasen
borjar floda tdnder man ljusbdgen genom att skrapa latt pa arbetsstycket
med volframelektrodens spets. Nar ljusbagen har ténts reglerar man dess
ldangd genom att halla volframelektrodens spets pa lampligt avstand

fran arbetsstycket. Brannaren fors framat fran svetsstéllet, vanligen i ca.
10-15° vinkel framat. Justera stromstyrkan vid behov. Svetsningen avslutas
genom att man lyfter brannaren fran arbetsstycket och stanger brénnarens
gasventil.

OBS! Fdst gasflaskan stadigt i uppriitt Idge i en viggstdllning eller pd en
flaskvagn. Stdng alltid flaskventilen ndr du slutar svetsa.

FORVARING

Forvara svetsmaskinen pa en ren och torr plats. Skydda den mot regn och vid
temperaturer 6ver +25° C mot direkt solljus.



4.1

4.2

UNDERHALL

OBS! Akta dig for ndtspdnningen ndr du hanterar elkablar!

Betraffande underhall ska hansyn tas till omgivning och anvandningsgrad.

Om maskinen anvands ratt och underhalls regelbundet undviker man
onddiga driftstérningar och produktionsstopp.

DAGLIGT UNDERHALL

Utfor dagligen foljande underhallsatgarder:
«+ Rengor elektrodhallaren och TIG-brénnarens gasmunstycke. Byt ut
defekta eller slitna delar.
+ Kontrollera TIG-brannarens elektrod. Byt ut eller slipa vid behov.

« Kontrollera att svets- och aterledaranslutningarna ar ordentligt dtdragna.

- Kontrollera nat- och svetskablarnas skick och byt ut defekta kablar.

- Setill att det finns tillrackligt med utrymme for ventilation framfor och

bakom maskinen.

FELSOKNING
Problem Orsak
lindikeringslampa 'ON' Maskinen far inte strom
(maskin pa) tinds inte « Kontrollera och byt ut trasiga sékringar
« Kontrollera ndtkabeln och stickproppen, byt ut defekta delar
Maskinen svetsar daligt Flera faktorer paverkar svetskvaliteten.
« Kontrollera att dterledarklimman @r ordentligt fastsatt, att fastpunkten
ar ren och att kabeln och dess anslutningar ar felfria.
« Kontrollera skyddsgasflodet genom svetshrannarens framre del.
« Kontrollera att nétspénningen inte r ojamn eller for hdg eller for lag.
Indikeringslampan for Maskinen har dverhettats.
dverhettning tinds « Kontrollera att kylluften cirkulerar fritt.

« Vénta tills indikeringslampan slacks om maskinens intermittensfaktor

har dverskridits.
« Matningsspanningen dr for 1&g eller for hdg.

Kontakta en Kemppi serviceverkstad om driftsstérningarna inte avhjalps
med dessa atgarder.

11
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4.3 SKROTNING

Elektrisk utrustning far inte slangas med vanligt avfall!

Enligt direktiv 2002/96/EC om avfallshantering av elektrisk och elektronisk
utrustning, och dess genomférande i enlighet med nationell lag, ska
elektrisk utrustning som natt slutet av sin livslangd samlas in separat

och ldmnas in till en miljévénlig dtervinningsanlaggning. Som dgare

till utrustningen ar du skyldig att efter skrotning lamna den till en
atervinningsanldggning i enlighet med foreskrifter fran lokala myndigheter
eller en Kemppi-representant. Genom att tilldmpa detta direktiv gor du en
insats for miljon och ménniskors halsa.

5. BESTALLNINGSDATA

Produkt Bestallningsnummer
Minarc 150 svetsmaskin

(inkl. svets- och aterledarkablar) 6102150
Minarc 150 svetsmaskin (Danmark)

(inkl. svets- och dterledarkablar) 6102150DK
Minarc 151 svetsmaskin

(inkl. svets- och dterledarkablar) 6101151
Minarc 120AU svetsmaskin

(inkl. svets- och dterledarkablar) 6102120AU
Minarc 150AU svetsmaskin

(inkl. svets- och aterledarkablar) 6102150AU
Minarc 150VRD svetsmaskin

(inkl. svets- och aterledarkablar) 6102150VRD
Aterledarkabel och klamma 6184015
Svetskabel och elektrodhallare 6184005
Barrem 9592162
Extra utrustning: TIG-brannare TTIM15V, 4 m 6271432

12



6.

TEKNISKA DATA

Anslutningsspanning: 1-fas, 50/60Hz
Anslutningseffekt vid max. strom
35 % ED MMA
100 % ED MMA
35%EDTIG
100 % ED TIG
Matningsstrom
35%EDI,
100%EDI,
Anslutningskabel
Sakring, trog
Svetsomrade
MMA
TIG
Svetsstromreglering
Tomgangsspanning
Tomgangseffekt
Effektfaktor 100% ED
Verkningsgrad 100% ED
Elektrodstorlekar
Matt, Ixbxh
Vikt utan anslutningskabel
Vikt med anslutningskabel
Temperaturklass
Driftstemperatur
Forvaringstemperatur
Skyddsklass
EMCklass

Normer

Minarc 150, 150 VRD
230V +15%

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

27A
16A

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

16A

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

85V, (VRD30V)
<10W

0,60

80 %
61,5-3,25mm
320x123x265 mm
4,0kg

4,6kg

B(130°C)
-20...4+40°C
-40...460°C

1P23S

A

EN/IEC 60974-1
EN/IEC60974-10

Minarc 151
110V £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
steglos

85V

<10W

0,60

80%
91,5-3,25mm
320x123x265 mm
4,4kg

52kg

B(130°C)
-20..4+40°C
-40..4+60°C

1P23S

A

EN/IEC 60974-1
EN/IEC 60974-10
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Anslutningsspanning 1-fas 50/60Hz
Anslutningseffekt vid max. strom
ED MMA

ED MMA

EDTIG

EDTIG

Matningsstrom

35%EDI,

100%EDI,
Anslutningskabel

Sakring, trog

Svetsomrade

MMA

TIG

Svetsstromreglering
Tomgangsspanning
Tomgangseffekt
Effektfaktor 100% ED
Verkningsgrad 100% ED
Elektrodstorlekar

Matt, Ixbxh

Vikt utan anslutningskabel
Vikt med anslutningskabel
Temperaturklass
Driftstemperatur
Forvaringstemperatur
Skyddsklass

EMCklass

Normer

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 mm2, 3 m)

10A

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

5A/10V-120A/15V
steglos

30V

<30W

0,60

80%
01,5-2,5mm
320x123x265 mm
4,0kg

4,6kg

B(130°C)
-20...4+40°C
-40...+60° C
1P23S

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 9%, 110 A/3,3 kVA

26A
15A

HO7RN-F, 3G6 (2,5 mm2, 2 m)

15A

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

5A/10V-150A/16V
steglos

30V

<30W

0,60

80%
01,5-3,25mm
320x123x265 mm
4,0kg

4,6kg

B(130°C)
-20...+40°C
-40...+60° C
1P23S

A

AS1674.2

AS/NZS 3652
WTIA Tech note 22
EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-10
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