© KEMPPI

The Joy of Welding

Minarc | 220

Operating manual « English
Kayttdohje « Suomi
Bruksanvisning « Svenska
Bruksanvisning « Norsk
Brugsanvisning - Dansk
Gebrauchsanweisung « Deutsch
Gebruiksaanwijzing - Nederlands
Manuel d'utilisation « Francais
Manual de instrucciones « Espafol
Instrukcja obstugi « Polski

MHCTPYKLMW NO 3KCnNyaTaumm « Mo-pycckum

EN
Fl

sV
NO
DA
DE
NL
FR
ES
PL
RU






BRUGSANVISNING

Dansk

Minarc 220 / © Kemppi Oy / 1117

DA



Minarc 220 / © Kemppi Oy / 1117

DA

INDHOLD

1. FORORD 3
1.1 Generelt 3
1.2 Maskinens egenskaber 3
1.3 Om svejsning 3
2. ANVENDELSE AF MASKINEN 4
2.1 For maskinen tages i brug 4
2.2 Oversigt over maskinen 5
2.3 Forsyningsnet 6
2.4 Kabeltilslutninger 6
2.5  Valg af svejsestramstyrke og elektroder 7
2.6  Betjening og indikatorer 8

2.6.1 Regulering og flernbetjening af svejsestrom ..........crvernnecns 9

2.6.2 MMA-svejseindstillinger 9

2.6.3 TIG-svejsefunktion 9

2.6.4 VRD-funktionen 9
3. VEDLIGEHOLDELSE 10
3.1  Daglig vedligeholdelse 10
3.2 Bortskaffelse af maskinen 10

BESTILLINGSNUMRE 11
5. FEJLFINDING 12
6. TEKNISKE DATA 12




1.1

1.2

1.3

FORORD

GENERELT

Tillykke med dit valg af Minarc 220 -svejseudstyr. Nar svejseudstyret fra
Kemppi bruges korrekt, @ges produktiviteten i svejsearbejdet, og du opnar
mange ars gkonomisk drift.

Denne brugsanvisning indeholder vigtige oplysninger om brug,
vedligeholdelse og sikkerhed i forbindelse med dit Kemppi-produkt. De
tekniske specifikationer for udstyret findes sidst i brugsanvisningen.

Laes venligst brugsanvisningen omhyggeligt igennem, for udstyret tages i
brug farste gang. Af hensyn til din sikkerhed og arbejdsmiljget skal du isaer
bemaerke brugsanvisningens sikkerhedsinstruktioner.

Hvis du ensker flere oplysninger om Kemppi-produkter, bedes du kontakte
Kemppi Oy eller en autoriseret Kemppi-forhandler eller besage Kemppis
website pa www.kemppi.com.

De specifikationer, der er indeholdt i denne manual, kan blive s&endret uden
yderligere varsel.

Vigtige noter

Emner i manualen, der kraever szerlig opmaerksomhed for at minimere
beskadigelser og personskader, er angivet under overskriften “BEMARK".
Laes disse afsnit seerligt omhyggeligt, og felg anvisningerne.

MASKINENS EGENSKABER

Minarc 220 er beregnet til brug i et trefaset elnet. Den er udviklet som
en kompakt og ydedygtig MMA/TIG-jeevnstremsmaskine. Maskinen, der
er meget let i forhold til dens udgangseffekt pa 220A, er nem at bzere

til arbejdsstedet, enten i det indbyggede, stgbte handtag eller i den
medfelgende skulderrem.

OM SVEJSNING

Minarc 220 giver svejseresultater af hgj kvalitet gang efter gang, forudsat at den
korrekte fremgangsmade ved svejsning falges. Svejsekvaliteten afhaenger ikke
kun af selve maskinen. Personlig erfaring, hjeelpeudstyr og forbrugsmaterialer
spiller ogsa en afggrende rolle, for ikke at naevne den korrekte stremtilfarsel.

Svejsningen finder sted, nar der dannes en elektrisk lysbue mellem
svejseelektroden og arbejdsemnet. Svejsning er ikke mulig, med mindre
udstyret er korrekt indstillet, herunder at returkablet er fastgjort til
arbejdsemnet. Dette kabel danner svejsekredslgbet, der far stremmen til at
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2.1

lobe igennem. Serg for, at returklemmen sidder fast pa arbejdsemnet, der
skal svejses, og at klemmens kontaktomrade er rent og fri for maling.

MMA-svejsning

MMA er en enkel svejseproces. En beklaedt MMA-elektrode kortsluttes med
arbejdsemnet, og den eletriske lysbue, der frembringes, skaber et smeltebad,
som elektrodens kernetrad smeltes ned i. Beleegningen omkring elektroden
braender, sa der dannes en beskyttende gasatmosfzere og slagge, der

direkte beskytter svejsesmeltebadet mod forurening. Slaggen flyder oven

pa smeltebadet og sterkner pa overfladen af svejsessmmen, der dannes,
hvorved svejsemetallet beskyttes under afkglingen.

Elektroden fares langsomt langs svejsessmmen. Hastigheden er direkte
proportional med starrelsen af elektroden og den valgte svejsestram.
Slaggen fjernes til slut med en slaggehammer for at blotlaegge svejsningen
(brug altid beskyttelsesbriller).

TIG-svejsning

Ved TIG-svejsning dannes svejsebuen mellem en ikke afsmeltende
wolframelektrode og arbejdsemnet. Den meget varme lysbue, der
frembringes, smelter arbejdsemnet, sa der dannes et smeltebad, hvori der
langsomt smeltes en svejsetrdd af en tilsvarende legering. Smeltebadet

og svejsetraden beskyttes mod den skadelige virkning fra atmosfaerisk
forurening af en inaktiv beskyttelsesgas, som flyder ud af den keramiske TIG-
gaskop med en hastighed pa ca. 8-15 liter pr. minut. (Gasregulator, flowmaler
og ren argon som beskyttelsesgas medfalger ikke.)

ANVENDELSE AF MASKINEN

FOR MASKINEN TAGES | BRUG

Minarc 220 er pakket i en solid, specialfremstillet indpakning. Du skal dog
altid sikre dig, at udstyret ikke er blevet beskadiget under transporten. Serg
for, at alle beskadigelser, der er opstaet under transporten, indberettes

til leverandgren. Maskinen ma ikke udpakkes, hvis den er beskadiget
Desuden skal du sikre dig, at du har modtaget alle bestilte dele, herunder
brugsanvisningerne.

Transport
Maskinen ber transporteres opretstaende.



2.2

Miljg

Maskinen kan bruges bade indendars og udendgrs. Ved udendars brug
skal den beskyttes mod kraftig regn og sol. Opbevar maskinen pa et tert og
rent sted, og beskyt den mod sand og stev under brug og opbevaring. Det

anbefalede driftstemperaturinterval ligger mellem -20 og +40 grader celsius.

Anbring maskinen, sa den ikke kommer i kontakt med varme overflader,
gnister og svejsestaenk. Serg for uhindret luftstrem til og fra maskinen.

OVERSIGT OVER MASKINEN

MMA-svejsekabel
Jordkabel og jordklemme
Returkabel

Returklemme

HwnN =
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2.4

FORSYNINGSNET

Alle almindelige elektriske enheder uden saerlige kredslgb genererer
harmonisk strem ind i det offentlige forsyningsnet. Kraftige harmoniske
stromstyrker kan medfgre tab og uregelmaessigheder i visse typer udstyr.

Minarc 220:

Dette udstyr er i overensstemmelse med IEC 61000-3-12, forudsat at
kortslutningsstrammen Ssc er starre end eller den samme som 1,6 MVA

ved graensefladen mellem brugerens stramforsyning og forsyningsnettet.
Montgren eller brugeren af udstyret er ansvarlig for at sikre, og om
nedvendigt efter radgivning fra forsyningsnettets tekniker, at udstyret kun
er tilsluttet et forsyningsnet med en kortslutningsstrem Ssc, der er stgrre end
eller den samme som 1,6 MVA.

KABELTILSLUTNINGER

Tilslutning til nettet
Minarc 220 leveres med et fem meter langt netkabel uden stik.

BEMZARK! Underseg sikringsstorrelsen under Tekniske data. Stikket md kun
installeres af en fagmand.

Hvis du bruger et forleengerkabel, skal dets tvaersnit veere mindst lige sa stort
som tvaersnittet pa det spaendingskabel, der er monteret pa maskinen. Den
maksimale leengde af forlaengerkablet er 50 m.

Der kan vaere begraensninger med hensyn til generatortype og effektydelse.
Hvis maskinen skal fungere upaklageligt, kraeves der en tilstreekkelig kraftig
generator. Den anbefalede effektydelse er starre end 15 kVA.

Returkabel

Slut returkablet til den negative pol ved MMA-svejsning og til den positive
pol ved TIG-svejsning.

Fer du begynder at svejse, skal arbejdsemnets overflade rengeres, og
returklemmen fastgeres til arbejdsemnet, s& der dannes et lukket og
interferensfrit svejsekredslgb.

Beskyttelsesgas

Ved TIG-svejsning bruges beskyttelsesgas til at forhindre forurening af
svejsesmeltebadet og keling af. Normalt er beskyttelsgassen ren argon (Ar).
Gasstrgmningshastigheden er normalt 8-15 liter pr. minut, men den kan
variere, afhaengig af svejsestrammen, der bruges, og gaskoppens stgrrelse.
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VALG AF SVEJSESTROMSTYRKE OG ELEKTRODER

MMA-svejseelektroder

Ved MMA-svejsning skal svejseelektroderne veere tilsluttede den korrekte pol.
Normalt er elektrodeholderen tilsluttet den positive pol, og returkablet er
tilsluttet den negative stikforbindelse.

Det er ogsa vigtigt at indstille svejsestrammen korrekt. Derved smelter
tilsatsmaterialet og belaegningen korrekt, og svejsningen gares

effektiv. Felgende tabel viser de mulige elektrodestarrelser til Minarc
220-svejsemaskinen og de tilsvarende svejsestromveerdier.

MMA-elektroder og de tilsvarende strgmintervaller

Elektrode- 1,6 mm 2,0mm 2,5mm 3,25mm  4,0mm 5,0mm
diameter

Fe-Rutil 30-60 A 40-80A 50-110A 80-150 A 120-210A 170-220A
Fe-Basis 30-55A 50-80 A 80-110A 110-150 A 140-200 A 200-220A

TIG-svejseelektroder og gasdyser

Ved TIG-jeevnstremsvejsning anbefaler vi brug af WC20 (gra) elektrodetypen.
Andre typer kan dog bruges.

Wolframelektrodens stgrrelse (diameter) veelges ud fra den svejsestrem, der
bruges. En elektrode med en for lille diameter i forhold til svejsestremmen
vil smelte spidsen pa wolframelektroden, hvorimod en for stor
elektrodestarrelse vil gare det svaerere at teende lysbuen.

Overordnet gaelder det, at en 1,6 mm wolframelektrode vil deekke
stremstyrker op til 150 A, og en 2,4 mm wolframelektrode vil deekke
jeevnstromstyrker op til 250 A.

For elektroden bruges, skal den slibes, s& den far en spids, der er ca. 1,5 gange
diameteren pa elektroden.
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BETJENING OG INDIKATORER
1. 2. 6.

AN
KEMPPI Minarc
3. 4. 5.

1. Standby-indikator. | VRD-udgaven findes en VRD-sikkerhedsindikator
(se VRD-funktionen)

2. Indikator for overophedning.

3. Veelgerknap til svejseproces (MMA eller TIG).

4. Velgerknap til reguleringssted: panelregulering eller handholdt
fiernbetjening.

5. Drejeknap til svejsestrgm.

6. Tabel over svejseveerdier

Maskinen teendes

Nar du teender for maskinen, lyser den grenne standby-indikator og
indikatoren i afbryderkontakten.

Hvis maskinen overophedes, eller hvis spaendingen er for hgj eller for

lav, afbrydes svejsemaskinen automatisk, og den gule indikator for
overophedning teendes. Lampen slukkes igen, nar maskinen er klar til brug.
Serg for, at der er tilstraekkelig plads omkring maskinen, sa keleluften frit kan
cirkulere ind og ud af maskinen.



2.6.1

2.6.2

2.6.3

2.6.4

Regulering og fjernbetjening af svejsestrom

Svejsestremmen kan reguleres trinlgst med drejeknappen, hvis regulering fra
panelet (PANEL) veelges.

Hvis du gnsker at regulere svejsestrammen med fiernbetjeningen, skal du
slutte flernbetjeningen til maskinen og derefter vaelge "flernbetjening” med
vaelgerknappen (4). Understottede fiernbetjeningsenheder er R10 eller RTC10
forTTV 220 GV TIG-braenderen.

MMA-svejseindstillinger

MMA-svejsning vaelges, ndr indikatorerne ved siden af begge
elektrodesymboler taendes. Valgmulighederne er RUTILE (RUTIL) eller BASIC
(BASIS). Tryk pa veelgerknappen til svejseproces for at vaelge MMA-processen
(3), hvis det er ngdvendigt. Maskinen indstiller s automatisk passende
veerdier for teendingstid, teendingsimpuls og lysbuedynamik ud fra rutil/
basis-valget.

TIG-svejsefunktion

Vaelg TIG-svejseprocessen ved at trykke pa procesveelgerknappen (3).

Teending med kontaktstyring (TTC 220 GV-braender)

Nar TTC 220 GV-braenderen bruges, kan TIG-lysbuen teendes med
kontaktstyring. Bergr arbejdsemnet let med elektroden, og tryk sa pa
braenderkontakten, mens elektroden hurtigt Ioftes af arbejdsemnet. Dette
vil antaende lysbuen hurtigt og effektivt. Svejsningen stoppes ved at slippe
kontakten, hvilket vil afbryde stremmen og slukke for breenderspaendingen.

Teending med skrabe-start (ikke TTC 220 GV-braender)

Du kan ogsd teende en TIG-lysbue vha. skrabe-start-metoden. Bergr
arbejdsemnet let med elektroden, og loft s& hurtigt elektroden fra
arbejdsemnet til en passende svejseafstand for at taende lysbuen.
Svejsningen stoppes ved hurtigt at traekke elektroden vaek fra arbejdsemnet.

BEM/ERK! Der vil forblive speending pa braenderen.

VRD-funktionen

VRD-modellen af Minarc 220 indeholder en spaendingsreduktionsenhed, der
reducerer tomgangsspaendingen til under 35 V. Dette nedsaetter risikoen for
elektrisk stad i seerligt farlige omgivelser, sasom lukkede eller fugtige miljeer.
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3.2
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VEDLIGEHOLDELSE

Alt elektromekanisk udstyr kraever rutinemaessig vedligeholdelse, afhaengig
af hvor tit det bruges. Denne type rutinemaessig vedligeholdelse vil forhindre
farer og defekter.

Vi anbefaler, at du far din svejsemaskine til serviceeftersyn hvert halve ar. En
autoriseret Kemppi-tekniker vil efterse og rengere din maskine samt sgrge
for, at alle kabler er fastspaendte og sikre. Kablerne kan blive lgse og oxidere
ved hyppige og store temperaturaendringer.

BEMZERK! Maskinens netkabel skal vaere frakoblet lysnettet, for der udfores
arbejde pa elkablerne.

DAGLIG VEDLIGEHOLDELSE

- Efterse eventuel svejsebraender og wolframelektroden. Slib elektroden,
eller udskift den, hvis den er beskadiget.

- Undersag, om returkablets tilslutninger er fastspaendte.

- Efterse net- og svejsekablerne, og udskift kabler, der er beskadigede.

BORTSKAFFELSE AF MASKINEN

Elektrisk udstyr ma ikke smides ud med det almindelige husholdningsaffald!

Ifolge EU-direktiv 2002/96/EF om affald af elektrisk og elektronisk

udstyr (WEEE) og dets gennemfgrelse i henhold til national lov skal
udtjent elektrisk udstyr indsamles separat og afleveres til et miljovenligt
genvindingsanlaeg. Som ejer af udstyret skal du skaffe dig oplysninger fra
vores lokale repraesentant om godkendte indsamlingssystemer.

Ved at overholde dette direktiv yder du en indsats for miljget og for
menneskers sundhed!



4. BESTILLINGSNUMRE

Produkt

Minarc 220

Minarc 220 VRD

Kabler

Svejsekabel

Svejsekabel

Svejsekabel

Reurkabel

Reurkabel

Reurkabel

TIG-braendere

TTC 220GV

TIM 15BC
Fjernbetjeningsenheder
R10

R10

RTC10

Andet tilbehor
Reduktionsventil Arm. 2 ure
Skulderrem

Primarkabel

Nedsat tomgangsspaending 30 V

T6mm*5m
25mm?5m
25mm*10m
T6mm*5m
25mm?5m

25mm?10m

Kontaktstyring og RTC10-fiernbetjening
Skrabe-start

5m

10m

6102220
6102220VRD

6184103
6184201
6184202
6184113
6184211
6184212

627022304
627143201

6185409
618540901
6185477

6265136
9592162
W002982
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FEJLFINDING

Problem

Indikatoren pa afbryderkontakten
lyser ikke

Darligt svejseresultat

Indikatoren for overophedning
er tendt

Arsag

Ingen strem til maskinen
« Efterse sikringerne i stramforsyningen.
- Efterse netkablet og stikket.

Flere faktorer har indflydelse pa kvaliteten af svejsearbejdet.

« Undersag, om returklemmen er fastgjort korrekt, om
fastgorelsespunktet er rent, og om kablet og dets stik er intakte.

« Undersag, om beskyttelsesgassen strammer ud af braenderen.

« Undersag, om spaendingen er ustabil eller for lav/hgj.

Maskinen er overophedet.

« Sorg for, at keleluften ikke blokeres.

« Hvis maskinens arbejdscyklus er blevet overskredet, skal du vente,
indtil indikatoren slukkes.

« For lav eller for hej forsyningsspaending.

Hvis maskinen stadig er defekt, skal KEMPPI-forhandleren kontaktes.

TEKNISKE DATA
Minarc 220
Netspaending 3 ~,50/60 Hz 400V -20%... +15%
Tilsyneladende effekt ved maks. stram ~ MMA 8,2kVA (220A/28,8V)
TIG 7,2kVA (220 A/18,8V)
Stromforbrug, I, MMA 12A(220A/28.8V)
TIG 8A(220A/18.8V)
Stramforbrug, I, MMA 8A(150A/26.0V)
TIG 6A(160A/16.4V)
Primzrkabel 461,5(5m)
Sikring, (traeq) 10A
Belastning 40 °C MMA  35%ED 220A/28,8V

100 % ED 150 A/26,0V
TIG 35%ED 220A/18,8V
100 % ED 160 A/16,4V



Svejseomrade

Tomgangsspanding

Tomgangseffekt
Effektfaktor 100% ED

Virkningsgrad 100% ED

Elektroder

Udvendige mal (L X B x H)
Vaegt

Temperaturklasse
Kapslingsklasse
EMCklasse

Minimums kortslutningseffekt Ssc pa
netforsyningen*

Driftstemperatur
Opbevaringstemperatur

Anbefalet generator

* Se paragraf 2.3.

MMA
TIG

MMA
TIG
MMA
TIG
MMA
TIG
MMA
MMA

10A/20,4V—220A/28,8V
10A/10,4V-220A/18,8V

85V (30ViVRD-udgaven)
60V (30ViVRD-udgaven)
4w

0.92

091

0.80

0.86

61,5-50mm

400 x 180 x 340

9,2 kg (10,2 kg med mellemkabel)

1.6 MVA

-20°C... +40°C
-40°C....+60°C
> 15kVA

13
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FIN-15801 LAHTI
FINLAND

Tel +358389911
Telefax +358 3 899 428
export@kemppi.com
www.kemppi.com

Kotimaan myynti:

Tel +3583 89911
Telefax +358 3734 8398
myynti.fiakemppi.com

KEMPPI SVERIGE AB

Box 717

$-194 27 UPPLANDS VASBY
SVERIGE

Tel +46 8 590 783 00
Telefax +46 8 590 823 94
sales.se@kemppi.com

KEMPPI NORGE A/S

Postboks 2151, Postterminalen
N-3103 TGNSBERG

NORGE

Tel +47 33 346000

Telefax +47 33 346010
sales.no@kemppi.com

KEMPPI DANMARK A/S
Literbuen 11

DK-2740 SKOVLUNDE
DANMARK

Tel +45 4494 1677
Telefax +45 4494 1536
sales.dk@kemppi.com

KEMPPI BENELUX B.V.
Postbus 5603

NL-4801 EA BREDA
NEDERLAND

Tel +31765717750
Telefax +31765716345
sales.nl@kemppi.com

www.kemppi.com

KEMPPI (UK) Ltd

Martti Kemppi Building
Fraser Road

Priory Business Park
BEDFORD, MK44 3WH
UNITED KINGDOM

Tel +44 (0)845 6444201
Telefax +44 (0)845 6444202
sales.uk@kemppi.com

KEMPPI FRANCE S.A.S.

65 Avenue de la Couronne des Prés
78681 EPONE CEDEX

FRANCE

Tel +33 1309004 40

Telefax +33 13090 04 45
sales.fr@kemppi.com

KEMPPI GmbH
Otto-Hahn-StraBe 14
D-35510 BUTZBACH
DEUTSCHLAND

Tel +49 6033 88 020
Telefax +49 6033 72 528
sales.de@kemppi.com

KEMPPI SPOLKA Z 0.0.
UI. Borzymowska 32
03-565 WARSZAWA
POLAND

Tel +48 227816162
Telefax +48 22 7816505
info.pl@kemppi.com

KEMPPI AUSTRALIA PTY LTD.

13 Cullen Place

P.0. Box 5256, Greystanes NSW 2145
SMITHFIELD NSW 2164

AUSTRALIA

Tel. +612 9605 9500

Telefax +612 9605 5999
info.au@kemppi.com

000 KEMPPI

Polkovaya str. 1, Building 6
127018 MOSCOW

RUSSIA

Tel +7 495739 4304
Telefax +7 495 739 4305
info.ru@kemppi.com

000 KEMNNK

yn. MonkoBas 1, cTpoeHue 6
127018 MockBa

Tel +7 495739 4304
Telefax +7 495 739 4305
info.ru@kemppi.com

KEMPPI, TRADING (BELJING) COMPANY,

LIMITED

Room 420, 3 Zone, Building B,

No.12 Hongda North Street,

Beijing Economic Development Zone,
100176 Beijing

CHINA

Tel +86-10-6787 6064
+86-10-6787 1282

Telefax +86-10-6787 5259
sales.cn@kemppi.com

BERS (4R ) BRLF

PEIARZFEATFREXER

tig125

BT KEBE=X420%E
(100176)

EBiE : +86-10-6787 6064
+86-10-6787 1282

tEE : +86-10-6787 5259
sales.cn@kemppi.com

KEMPPIINDIA PVT LTD
LAKSHMITOWERS

New No. 2/770,

First Main Road,
KAZURA Gardens,
Neelangarai,

CHENNAI - 600 041
TAMIL NADU

Tel +91-44-4567 1200
Telefax +91-44-4567 1234
sales.india@kemppi.com
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