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1.1

1.2

1.3

INLEDNING

ALLMANT

Grattis till ditt val av Minarc 220 -tradmatarverk. Om Kemppis produkter
anvands pa ratt satt kan de markant 6ka produktiviteten for din svetsning
och ge ar av ekonomisk tjénst.

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

Las manualen noggrant innan du anvénder utrustningen for forsta
géngen. Agna speciell uppmarksamhet at sikerhetsinstruktionerna i
bruksanvisningen for din egen och din omgivnings sakerhet skull.

Om du vill ha mer information om Kemppis produkter kan du kontakta
Kemppi, rddfraga 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 kréver sarskild uppmarksamhet for att
undvika personskador eller skador pa utrustningen indikeras med “OBS!”. Las
dessa avsnitt noggrant och folj dess instruktioner.

PRODUKTBESKRIVNING

Minarc 220 ar avsedd for anvandning i ett trefas elnat. Det dr en kompakt
och effektiv MMA/TIG-maskin for likstrom. Den &r extremt l&tt for sin 220 A
uteffekt och ar enkel att bara till arbetsplatsen antingen med det inbyggda
handtaget eller i axelremmen.

OM SVETSNING

Minarc 220 ger svetsresultat av hog kvalitet gang pa gang, forutsatt att

den anvands pa ratt satt. Svetskvaliteten beror inte bara pa maskinen, utan
anvandarens kompetens, extrautrustning och slitdelar samt ratt sakring spelar
ocksa stor roll.

Svetsning kan utforas nar en elektrisk ljusbage skapas mellan spetsen

pa en svetselektrod och ett arbetsstycke. Det ar inte maojligt att svetsa

om utrustningen inte dr korrekt monterad, inklusive aterledaren som ar
ansluten till arbetsstycket. Aterledaren skapar en svetsstromkrets som gor att
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2.1

svetsstrommen kan floda. Kontrollera att aterledarklamman &r ordentligt fast
i arbetsstycket och att dess kontaktyta ar fri fran smuts och farg.

MMA-svetsning

MMA-svetsning ar en enkel process. En belagd MMA-elektrod ar kortsluten
till arbetsstycket och ljusbagen som uppstar skapar ett smaltbad i vilket
elektroden smalter. Elektrodbeldggningen smalter och bildar en skyddsgas
och slagg som skyddar smaltbadet mot luftfGroreningar. Slaggen flyter pa
smaltbadet och stelnar pa smaltbadets 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 avlagsnas sedan med en slagghammare for att fa fram
svetsfogen (skydda alltid dgonen med harfor avsett skydd).

TIG-svetsning

Vid TIG-svetsning uppstar ljusbagen mellan en icke sméltande
volframelektrod och arbetsstycket. Den heta ljusbdgen smalter arbetsstycket
och skapar ett smaltbad i vilket ett tillsatsmaterial av liknande legeringstyp
ldngsamt smalter. Smaltbadet och tillsatsmaterialet skyddas mot
luftféroreningarnas skadliga effekter med en inert skyddsgas som strémmar
ur TIG-brannarens keramiska munstycke med en hastighet av 8-15 liter per
minut. (Gasregulator, flodesmatare och ren argon som skyddsgas ingar inte i
paketet.)

ANVANDNING

INNAN MASKINEN TAS | BRUK

Minarc 220 levereras forpackad i en stabil, specialtillverkad forpackning.
Kontrollera alltid att utrustningen inte har skadats under transporten. Om
skador trots allt har uppstatt under transport ska dessa rapporteras till
leverantoren av maskinen. Packa inte upp maskinen om sa ar fallet. Innan
maskinen tas i bruk ska du dessutom kontrollera att du har fatt all utrustning
som ar bestalld samt att bruksanvisningen finns med.

Transport
Vi rekommenderar att maskinen transporteras i staende position.



2.2

Omgivning

Maskinen kan anvdndas bade inomhus och utomhus. Vid utomhusbruk
ska den skyddas mot kraftigt regn och starkt solsken. Férvara maskinen i
en torr och ren miljé samt skydda den mot sand och damm under drift och
vid forvaring. Vi rekommenderar en drifttemperatur inom intervallet -20°C
till +40°C. Placera maskinen sa att den inte kommer i kontakt med heta
ytor, gnistor eller svetsstédnk. Se till att luftflodet till och frdn maskinen ar
obehindrat.

ALLMAN OVERSIKT OVER MASKINEN

1. MMA-svetskabel

2. Aterledare och aterledarklimma
3. Huvudstrombrytare

4. Natkabel
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2.3

2.4

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 220:

Denna utrustning uppfyller IEC 61000-3-12 forutsatt att kortslutningseffekten
Ssc ar storre eller lika med 1,6 MVA vid anslutningsstdllet mellan anvandarens
stromforsorjning och det allmanna lagspanningsnatet. Det &r installatorens
eller anvandaren av utrustningens ansvar att tillse, genom konsultation med
lagspanningsnatets operator om sa kravs, att utrustningen endast ansluts till
ett elndt med en kortslutningseffekt Ssc som ar storre eller lika med 1,6 MVA.

ANSLUTNING AV KABLAR

Anslutning till elnédtet
Minarc 220 levereras med en fem meter lang nétkabel utan stickpropp.

OBS! Kontrollera séikringsstorleken i Tekniska data. Stickproppen fdr endast
monteras av beh6rig elektriker.

Om en skarvkabel anvdands maste dess diameter vara minst lika stor som
natkabelns diameter. Skarvkabeln far vara max. 50 m lang.
Begransningar av elverkstyp och effekt kan galla vid anvdndning med
elverk. Felfri drift av maskinen kraverett elverk med tillrackligt hog effekt.
Rekommenderad effekt ar mer éan 15 kVA.

Aterledare
Anslut aterledarkabeln till minuspolen vid MMA-svetsning, och till pluspolen
vid TIG-svetsning.

Rengor arbetsstyckets kontaktyta och fast dterledarklamman i arbetsstycket
sd att en sluten och storningsfri svetsstromkrets skapas.

Skyddsgas

Vid TIG-svetsning anvands skyddsgas for att skydda smaltbadet och den
svalnande svetsfogen mot luftféroreningar. Normalt anvands argon (Ar) som
skyddsgas. Normalt gasflode &r 8-15 liter per minut, men hastigheten kan
variera beroende pa svetsstrommen och munstyckets storlek.



2.5

VAL AV SVETSEFFEKT OCH ELEKTRODER

Elektroder for MMA-svetsning

Vid MMA-svetsning maste svetselektroderna anslutas till korrekt pol.
Elektrodhallaren ansluts normalt till pluspol och aterledaren till minuspol.

Det ar ocksa viktigt att korrekt justera svetsstrommen sa att elektrodens
tillsatsmaterial och belaggning smalter och brinner effektivt under
svetsningen. Tabellen nedan visar elektrodstorlekar for svetsmaskinen
Minarc 220 och motsvarande svetsstromvdrden.

MMA-elektroder och motsvarande strominstdllningsomraden

Elektroddiameter 1,6 mm 2,0mm 2,5mm 3,25mm  4,0mm 5,0mm
Fe-Rutile 30-60 A 40-80A 50-110A 80-150A 120-210A  170-220A
Fe-Basic 30-55A 50-80A 80-110A 110-150A  140-200A  200-220A

Elektroder och gasmunstycken for TIG-svetsning

For TIG-svetsning med likstrom rekommenderar vi WC20 (grd) elektrod, men
andra elektrodtyper kan ocksa anvandas.

Svetselektrodens storlek (diameter) véljs beroende pa den svetsstrém/
svetseffekt som ska anvdandas. Om en for liten elektrod valjs for en viss strom
smalter elektroden, och pa motsvarande satt paverkar en for stor elektrod
tandningen av ljusbagen.

Som regel lampar sig en 1,6 mm volframelektrod for likstrom upp till 150 A,
och en 2,4 mm volframelektrod for likstrom upp till 250 A.

Slipa volframelektroden till en vass spets till cirka 1,5 ganger elektrodens
diameter fore anvandning.
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2.6

REGLAGE OCH INDIKERINGSLAMPOR
1. 2. 6.

AN
KEMPPI Minarc
3. 4. 5.

1. Indikeringslampa for standby-lage. | VRD-versionen,
en VRD sdkerhetsindikeringslampa (se VRD-funktionen)

2. Indikeringslampa for Gverhettning.

3. Knapp for val av svetsprocess (MMA eller TIG).

4.  Knapp for val av stromreglering: panelreglering eller handhallet
fiarreglage.

5. Instéllningsratt for svetsstrom.

6. Tabell 6ver svetsvdrden

Satta pa maskinen

Nar du satter pa maskinen tands huvudbrytaren och den grona
indikeringslampan for standby-lage.

Om maskinen dverhettas eller om nétstrdmmen ar for hog eller for 1ag,
stoppas svetsningen automatiskt och den gula 6verhettningslampan ténds.
Lampan slacks ndr maskinen ater &r redo for drift. Se till att tillrdckligt med
utrymme finns kring maskinen sa att luften kan cirkulera fritt och floda in i
och ut ur maskinen.



2.6.1

2.6.2

2.6.3

2.6.4

Svetsstrom- och fjarreglering

Svetsstrommen kan regleras steglost med installningsratten om
panelreglering (PANEL) har valts.

Om du vill reglera svetsstrommen med fjarreglaget ansluter du forst
fiarreglaget och sedan valjer du fjarreglage med knappen for val av
stromreglering (4). Fjarreglage som kan anvandas ar R10 eller RTC10 for TTV
220 GV TIG-brannare.

MMA-svetsinstallningar

MMA-svetsning har valts nar indikeringslampan intill ndgon av
elektrodsymbolerna ar tand. Alternativen ar RUTILE eller BASIC.
Tryck vid behov pa knappen for att valja MMA-process (3). Maskinen
staller automatiskt in ldmpliga varden for tandningstid, tdndpuls och
ljusbadgsdynamik baserat pa rutile/basic-valet.

TIG-svetsning

Valj TIG-svetsning genom att trycka pa knappen for val av process (3).

Tandning med avtryckarstyrning (TTC 220 GV-briannare)

Vid anvandning av TTC 220 GV-brannare kan TIG-ljusbagen tandas med
brannaravtryckaren. Nudda arbetsstycket forsiktigt med elektroden, tryck
sedan in brannarens avtryckare och lyft samtidigt snabbt bort elektroden
fran arbetsstycket. Detta tander ljusbagen snabbt och effektivt. For att
avsluta svetsningen slapper du avtryckaren, vilket stoppar strommen och
bryter brénnarens spanning.

Skraptindning (annan brannare an TTC 220 GV)

Du kan ocksa tanda en TIG-ljusbdage med skraptéandning. Nudda
arbetsstycket forsiktigt med elektroden och lyft snabbt elektroden fran
arbetsstycket till ett lampligt avstand for att tanda ljusbagen. For att avsluta
svetsningen drar du snabbt bort elektroden fran arbetsstycket.

OBS! Brdnnarens spdnning kvarstar.

VRD-funktion

VRD-modellen av Minarc 220 har en spanningsreduceringsenhet, vilken
minskar tomgdngsspanningen till under 35 V. Detta minskar risken for
elektriska stotar i farliga miljoer, sasom slutna eller fuktiga utrymmen.
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3.2
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UNDERHALL

All elektrisk utrustning kraver férebyggande underhall beroende pa
anvandningsgrad. Underhall av den har typen forhindrar faror och tekniska
fel.

Vi rekommenderar att forebyggande underhall utférs pa svetsmaskinen

tva gadnger om aret. En serviceingenjor som dr auktoriserad av Kemppi
inspekterar och rengér maskinen samt kontrollerar att alla elanslutningar ar
tata och sdkra. Elanslutningarna kan bli 16sa och oxiderade p.g.a. frekventa
och stora variationer i temperatur.

OBS! Koppla bort maskinen fran elndtet innan du hanterar elkablarna.

DAGLIGT UNDERHALL

+ Kontrollera TIG-brédnnarens elektrod.
+ Byt ut eller slipa vid behov.
- Kontrollera att svets- och aterledarna ar atdragna.

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 miljévanlig atervinningsanldaggning. 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 tillampa detta direktiv gér du en
insats for miljon och manniskors hélsa.



4. BESTALLNINGSNUMMER

Produkt

Minarc 220

Minarc 220 VRD
Kablar
Svetsledare
Svetsledare
Svetsledare
Kterledare
Kterledare
Rterledare
TIG-brénnare
TTC 220GV

TIM 15BC
Fjarreglage

R10

R10

RTC10

Ovriga tillbehor
Gasflodesmétare AR/klocka
Barrem

Nétkabel

Minskad tomgangsspanning 30V

T6mm*5m
25mm’5m
25mm*10m
T6mm*5m
25mm’5m

25mm?10m

Avtryckarstyming och RTC10 fjérreglage
Skrapténdning

5m

10m

Artikelnummer
6102220
6102220VRD

6184103
6184201
6184202
6184113
6184211
6184212

627022304
627143201

6185409
618540901
6185477

6265136
9592162
W002982
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FELSOKNING

Problem

Indikeringslampan for
huvudbrytaren ténds inte

Maskinen svetsar daligt

Indikeringslampan for
overhettning téands

Orsak

Maskinen far inte strom
« Kontrollera och byt ut trasiga sékringar
+ Kontrollera nétkabeln och stickproppen, byt ut defekta delar

Flera faktorer paverkar svetskvaliteten.

« Kontrollera att aterledarklémman ar ordentligt fastsatt, att
fastpunkten &r ren och att kabeln och dess anslutningar ar felfria.

« Kontrollera skyddsgasflodet genom svetsbrénnarens framre del.

+ Kontrollera att natspénningen inte dr ojamn eller for hog eller for

lag.

Maskinen har dverhettats.

« Kontrollera att kylluften cirkulerar fritt.

« Vénta tills indikeringslampan slacks om maskinens
intermittensfaktor har dverskridits.

« Matningsspanningen ér for 1ag eller for hdg.

Kontakta en Kemppi serviceverkstad om driftsstorningarna inte avhjdlps med

dessa atgdrder.

TEKNISKA DATA

Minarc 220

Natspanning

Anslutningseffekt vid max. strom

Matningsstrom, |

Tmax

Matningsstrom, I

Natkabel
Sakring, trog
Belastbarhet 40 °C

3 ~,50/60 Hz 400V -20%... +15%
MMA 8,2kVA (220 A/28,8V)
TIG 7,2kVA (220 A/18,8V)
MMA 12A(220A/28.8V)
TIG 8A(220A/18.8V)
MMA 8A(150A/26.0V)
TIG 6A(160A/16.4V)

HO7RN-F 4G1,5(5m)

10A

MMA 35%ED 220A/28,8V

100 % ED 150 A/26,0V



Svetsomrade

Tomgéngsspanning

Tomgangseffekt
Effektfaktor 100% ED

Verkningsgrad 100% ED

Elektroder for MMA-svetsning
Matt(Ixbxh)

Vikt

Temperaturklass

Skyddsklass

EMCklass

Légsta kortslutningsstrom (Ssc) i

elndtet*
Driftstemperatur
Forvaringstemperatur

Rek. storlek pa elverk

* Se punkten 2.3.

TIG

MMA
TIG
MMA
TIG
MMA
TIG
MMA
TIG
MMA
MMA

35%ED
100 % ED

220A/18,8V

160 A/16,4V
10A/20,4V—220A/28,8V
10A/10,4V-220A/18,8V
85V (30ViVRD-versionen)
60V (30ViVRD-versionen)
4W

0,92

0,91

0,80

0,86

01,5-5,0mm

400 x 180 x 340

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

H(B)
1P23S

A

1.6 MVA

-20°C...+40°C
-40°C... +60 °C
> 15kVA

13
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KEMPP1 OY
Hennalankatu 39

PL13

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
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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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