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1.1

1.2

INLEDNING

Allmant

Grattis till ditt val av svetsutrustningen Minarc Evo. Om Kemppis produkter anvands pa ratt
satt kan de markant 6ka produktiviteten i din svetsning under manga ar.

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

Las bruksanvisningen noggrant innan du anvédnder utrustningen for forsta gdngen. Agna
speciell uppmarksamhet at sakerhetsinstruktionerna i bruksanvisningen fér din egen och
omgivningens sakerhets skull.

Las aven den separata broschyren med sakerhetsanvisningar som medfoljer produktpaketet.
Se speciellt upp med riskerna for brand och explosion.

Om du vill ha mer information om Kemppis produkter kontakta Kemppi Sverige AB, eller
auktoriserad Kemppi-aterforsaljare du kan dven besdka Kemppis hemsida pa www.kemppi.com.

Information om Kemppis sakerhetsinstruktioner och garantivillkor finns pa www.kemppi.com.

De specifikationer som anges i denna bruksanvisning kan dndras utan féregaende
meddelande.

OBS! Avsnitt i bruksanvisningen som krdver sdrskild uppmdrksamhet for att undvika personskador
eller skador pd utrustningen indikeras med denna symbol. Lds noga dessa avsnitt och f6lj
anvisningarna.

Friskrivningsklausul

Aven om alla anstrangningar gjorts fér att garantera att informationen i denna bruksanvisning
ar korrekt och fullstandig, tas inget ansvar for eventuella felaktigheter eller utelamnanden.
Kemppi forbehaller sig ratten att andra specifikationen for produkten som beskrivs nar som
helst utan att meddela detta i forvdg. Kopiering, registrering, reproduktion eller overféring av
innehallet i denna bruksanvisning far endast ske efter forhandsgodkannande av Kemppi.

Produktinformation

Minarc Evo 180 dr en lattanvand svetsmaskin for MMA-svetsning ( svetsning med elektrod).
Den ar lamplig for professionellt svetsarbete i metallindustrin, pa byggplatser och vid
reparationer. Las bruksanvisningen innan du anvander maskinen eller ska utféra nadgot
underhallsarbete. Behall bruksanvisningen for framtida bruk.

Vi erbjuder dven en modell med separat spanningsreduceringsenhet (VRD). | Minarc Evo
180VRD ingar VRD, som haller tomgdngsspanningen (OCD) pa 30 volt. | AU-modellerna
(Australien och Nya Zeeland) ingar VRD, som haller tomgdngsspanningen (OCD) pa 12 volt.
Minarc Evo 180 tal spanningsvariationer och lampar sig for anvdandning pa byggplatser nér
den kopplas till ett elverk med langa stromkablar. | stromkallan anvdands PFC-teknik vilket
sakerstaller optimal anvéndning av enfasstrom. IGBT-invertern ger tillforlitliga resultat vad
galler ljusbagstandning och svetsning med alla typer av elektroder.

Svets- och aterledarkablar ingar i leveranspaketet, som dven innehaller elektrodhallare,
aterledarklammor och anslutningar.

Minarc Evo kan dven anvandas for vanlig TIG-svetsning, dar TIG-ljusbagen tands med hjalp
av "Lift arc"-tekniken. Artikelnummer for extra utrustning som behovs for TIG-svetsning och
fijarrkontroll for strémstyrning anges i avsnitt 5 "Artikelnummer".
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2.1

2.2

2.3

2.4

INNAN DU BORJAR ANVANDA MASKINEN

OBS! Lds den medféljande separata broschyren med sdkerhetsanvisningar innan du bérjar svetsa.
Se speciellt upp med riskerna for brand och explosion.

Uppackning

Kontrollerar alltid att utrustningen inte skadats under transporten innan du anvander den.
Kontrollera ocksa att leveransen 6verensstammer med bestallningen och att anvisningarna
finns med.

Forpackningsmaterialet kan ateranvandas.

Transport
Maskinen ska transporteras i uppratt lage.

OBS! Flytta svetsmaskinen genom att anvdnda handtaget. Det dr inte tillatet att dra maskinen
med hjdlp av svetskabeln eller andra kablar.

Driftmiljo

Maskinen ar lamplig for bade inom- och utomhusbruk, men bor skyddas mot regn och
solsken. Férvara maskinen pa en torr och ren plats samt skydda den mot sand och damm
under drift och vid férvaring. Rekommenderad drifttemperatur ligger mellan -20...+40 °C.
Placera maskinen sa att den inte kommer i kontakt med heta ytor eller utséatts for gnistor och
svetssprut. Se till att luften kan cirkulera fritt runt maskinen.

Placering av maskinen
Placera maskinen pa en fast, torr och jamn yta. Se till att damm eller andra féroreningar inte
sugs in i maskinens kylluftflode. Det &r en férdel om maskinen kan placeras ovanfor golvniva.

Anvisningar for placering av maskinen
« Ytan far inte luta mer @n 15 grader.
« Se till att kylluften kan cirkulera fritt. Det maste finnas ett fritt utrymme pa minst 20 cm
runt maskinen for att kylluften ska kunna cirkulera.
« Skydda maskinen mot kraftigt regn och direkt solljus.

0BS! Anviéind inte maskinen i regn. Maskinens skyddsklass, IP23S, tilldter bara férvaring utomhus .
OBS! Anvénd aldrig en svetsmaskin som dr vat.

OBS! Rikta aldrig metalliska slipstralar/-gnistor mot utrustningen.

Distributionsnatverk

Alla vanliga elektriska apparater utan specialkretsar skapar stromévertoner i elnatet. Héoga
nivaer av stromovertoner kan orsaka forluster och stérningar i viss utrustning.

Minarc Evo 180 uppfyller kraven i [EC 61000-3-12.

Serienummer

Maskinens serienummer anges pa markskylten. Med hjélp av serienumret kan man spara
tillverkningsserien. Du kan behova serienumret nar du bestaller reservdelar eller nar du
planerar underhall.



2.5

2.6

Oversiktsbild av maskinen

Maskinholje

Strombrytare PA/AV

Display for svetsstrom

Positiv och negativ anslutning for svetskablar.
Elektrodhallare och svetskabel.

Aterledare och klamma

Anslutning for fiarrkontroll.

Nouhwh =

Kabelanslutningar

Natanslutning

Maskinen ar férsedd med 3 m lang natkabel med stickpropp. Anslut natkabeln till elnatet.
Natkabeln och stickproppen ar redan anslutna till maskinen. Anlita auktoriserad elektriker om
en annan stickpropp eller natsladd kravs.

Om du anvander en skarvkabel maste dess ledningsarea vara minst lika stor som maskinens
natkabel (3 x 1,5 mm?). Vi rekommenderar att du anvander en 3 x 2,5 mm? skarvkabel.
Skarvkabelns ldngd far hogst vara 100 meter.

Maskinen kan dven anslutas till elverk. Elverkets uteffekt ska vara minst 5,5 kVA, och den
rekommenderade uteffekten 8,5 kVA for att maskinen ska kunna anvandas med maximal
kapacitet.

Elektrodhallare

Anslut svetskabeln till stromkallan. Normalt ar svetskabeln med elektrodhallaren ansluten till
den positiva anslutningen (elektrod +).

Aterledare

Anslut aterledarkabeln till stromkallan. Normalt &r aterledaren ansluten till den negativa
anslutningen (-). Rengor arbetsstyckets kontaktytor och fast aterledarklamman i arbetsstycket
sa att en stromkrets bildas.

© Kemppi Oy / R0O4
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Funktioner

Justerratt for svetsstrom

Knapp for val av svetsprocess

Display Over svetsstrom

Indikatorlampa gront ljus, maskinen 'PA'

VRD SAKERT ljus. Fast gront VRD saker "PA". Fast rétt om VRD misslyckande.
Indikatorlampa for dverhettning

Fjarrkontroll PA/AV-knapp

NoUunkwnN =

VRD e

;
5

Fe 016 020 025 0325 04,0
/- Rutile 30-60 40-80 50-110 80-140 120-170
Basic 30-55 50-80 80-110 110-140 140-170

- g

A

A\
O KEMPPI Minarc

Huvudstrombrytare och "PA"-indikator

Nar du sldr pd huvudstrémbrytaren till Idge |, lyser maskinens indikatorlampa "PA" (punkt 4)
och enheten ar klar for svetsning. Indikatorlampan &r alltid pa nar enheten ar ansluten till
elndtet och huvudstrombrytaren &r i lage I. Under normala forhdllanden lyser maskinens panel
"PA" status i fast gront sken. Men om maskinen &r I8st, &r statusljuset blinkande och maskinen
kommer inte att svetsa. Maskinen bor aterstallas via huvudstrombrytaren. Om lampan
fortsatter att blinka, kontakta din Kemppi servicetekniker.

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

Indikator "VRD-skydd PA"

Minarc Evo VRD modeller minskar tomgangsspanningen (OCV) pa en lag niva. Vid paslagning
visar indikatorlampan VRD (punkt 5) fast gront sken, vilket visar normala VRD sdkra grénser.
Om VRD granser 6verskrids stangs maskinen av sakerhetsskal och indikeringslampan for
VRD andrar farg till fast "rod". Svetsning forhindras och de viktigaste 'PA' panel ljusen blinkar.
Maskinen bor aterstallas via huvudstrombrytaren. Om maskinens lasta status fortsatter,
kontakta din Kemppi servicetekniker.

Knapp for val av svetsprocess MMA/TIG

Denna omkopplare anvands for att vdlja MMA- eller TIG-svetslage, beroende pa den valda
svetsprocessen.

Reglera svetsstrommen

Nivan pa svetsstrommen regleras med ett steglost justervred. Stall in nivan pa svetsstrommen
enligt svetsstycket, lage samt elektrodtyp och -storlek.

Indikatorlampa foér 6verhettning

Den termostatstyrda temperaturbrytaren aktiveras eventuellt under tungt svetsarbete eller
vid hdga omgivningstemperaturer. | sa fall tinds en gul indikatorlampa. Stromkallan kyls med
en flakt och nar indikatorlampan har slocknat kan maskinen anvandas for svetsning igen.
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Lokal styrning och fjarrkontroll

Svetsmaskinen kan styras med hjélp av en fjdrrkontroll. Valj fiarrkontroll genom att trycka pa
knappen Fjarrkontroll PA/AV.

Mer information om tillgangliga fiarrkontroller finns i avsnittet "Bestallningskoder" langre fram
i denna bruksanvisning.

ANVANDNING

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

Forbered svetsning

OBS! Badir alltid skyddskldder, handskar, ansikts- och dgonskydd som dr Idmpliga for svetsning. Vi
rekommenderar att du évar dig pd att svetsa innan du bérjar svetsa pa det riktiga arbetsstycket.
Om elektroden vid tdndning av ljusbdgen eller under svetsning fastnar pa arbetsstycket kommer
det att snabbt hettas upp och kan bli rédglédgat. Lossa i sd fall pd elektroden genom att vrida
elektrodhdllaren bort frdn arbetsstycket och bérja om. Om detta misslyckas, sténg av maskinen
med huvudstrémbrytaren och lossa elektroden ndér den svalnat. Obs! Elektroden och arbetsstycket
blir mycket varma.

Du kan starta svetsningen efter det att du gjort nodvandiga forberedelser som beskrivs i dessa
instruktioner.

Svetsresultatet beror inte bara pa svetsmaskinen utan dven pa arbetsstycket, svetstekniken
och -miljon. Folj darfor rekommendationerna i denna bruksanvisning.

Under svetsningen flyter en elstrom genom kabeln, kldmman och elektroden till arbetsstycket.

Aterledarkabeln som ér fastsatt i arbetsstycket leder strommen tillbaka till maskinen

och dédrvid bildas den slutna svetskretsen. Obegrédnsat stromflode ar mojligt bara nar
aterledarklamman ar korrekt fastsatt i arbetsstycket och klammans fastpunkt ar ren och fri fran
farg och rost.

© Kemppi Oy / R0O4
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3.2

3.2.1

3.2.2

3.2.3

MMA-svetsning

Vid manuell metallbdagssvetsning (MMA) smalts tillsatsmaterialet fran elektroden till
smaltbadet. Svetsstrommen viljs beroende pa elektrodstorlek och svetsldage. Ljusbagen bildas
mellan elektrodspetsen och arbetsstycket. Den smaltande elektrodbeldaggningen bildar ett
gas- och slaggskydd som skyddar den smaélta metallen vid 6vergangen till sméltbadet och
under stelning. Da slaggen stelnar dver den heta svetsmetallen férhindrar den oxidation.
Denna slaggbeldggning avldgsnas efter svetsningen med t.ex. en mejselhammare. Skydda
dina 6gon och ansikte med lamplig utrustning ndr du avlagsnar slaggbeldaggningen.

Mer information finns pd www.kemppi.com > Welding ABC.

Tillsatsmaterial och utrustning

Minarc Evo kan anvdandas med alla elektrodtyper som ar [dmpliga for likstromssvetsning.
Elektrodstorlekar for maskinen anges i avsnittet Tekniska data langre fram i denna
bruksanvisning.

1. Folj de riktvarden for svetsning som anges pa elektrodférpackningen.

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

3. Kontrollera att svets- och aterledarkablarna ar ordentligt fastsatta med handkraft. Om en
kabelanslutning sitter 16st, resulterar detta i sémre svetsresultat, Overhettning av
anslutningen och det kan paverka produktgarantin.

4,  Vilj ratt typ av elektrod och montera den ordentligt i hallaren.

Aterledare och klimma

Fast om mojligt alltid aterledarkabeln och klamman direkt i arbetsstycket.
1. Avldgsna malarfarg, smuts och rost pa aterledarkldammans kontaktyta.
2. Fast klamman ordentligt sa att kontaktytan blir sa stor som majligt.

3. Kontrollera slutligen att klamman sitter fast ordentligt.

Manuell metallbagssvetsning (MMA)

Valj erforderliga svetsparametrar enligt rekommendationer fran tillverkaren av

tillsatsmaterialet och den fog som ska svetsas.

1. Valj erforderlig polaritet (+ eller ) for svetsstromskabeln (normalt +) och aterledarkabeln
(normalt -) enligt rekommendationer fran tillverkaren av tillsatsmaterialet.

2. Valj MMA-svetsldge genom att trycka pa processvalsknappen pa funktionspanelen.

3. Valjlamplig svetsstrom genom att vrida pa stromjustervredet.

4,  Gor en liten testsvets for att kontrollera de val du gjort.

Placera utrustningen pa lamplig plats och se till att det finns tillracklig kabellangd for att
genomfora svetsmomentet. Innan du borjar svetsa, se till att du star bekvamt framfor
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arbetsstycket, att du har god balans och din vikt &r jamnt férdelad. Kontrollera att strommen
fran stromkallan ar korrekt for den valda elektrodstorleken. Falla ner ansiktskyddet

over 6gonen. (Med ett elektroniskt ansiktsskydd som t.ex. Kemppi BETA 90X, kan du se
svetsstartpunkten mer exakt och koncentrera dig battre pa svetsprocessen. Darvid minskas
risken for ljusbdgsblixt). Forsdkra dig om att andra i svetsomradet ar medvetna om att du ska
bdrja svetsa. Skrapa elektroden mot ytan pa arbetsstycket for att tanda ljusbagen.

Nar ljusbagen etablerats ser du ett ljust smaltmaterial ta form, detta ar slagg bildat av
elektrodens beldaggning. Det morkare fargade materialet ar den sjdlva smalta svetsmetallen
som bildas av svetselektrodens karna. Hall elektroden i en vinkel pa cirka 75-85 grader

fran horisontalplanet med lutning fran sjadlva svetsen. Hall elektroden i detta ldage med ett
avstand pa 3 mm mellan elektrodspetsen och arbetsytan. Vartefter elektroden brinner
maste detta avstand bibehadllas genom hela svetscykeln. Flytta elektroden ldangsamt och
med konstant hastighet bort fran smaltbadet. Den fardiga svetsstrangen ska vara rak, ha
jamn bredd och hojd samt ha ett jamnt utseende. Om du flyttar elektroden fér ldangsamt blir
smaéltbadet for stort och kan branna genom svetsstycket. Om du flyttar den for snabbt kan
den fardiga svetsstrangen bli for liten och innehalla slagginneslutningar och/eller ha dalig
styrka. Efter svetsningen ska den stelnade slaggen pa svetsytan latt kunna avlagsnas med
en mejselhammare. Se till att bara skydd fér 6gon och ansikte nédr du avlagsnar slagg fran
svetsytan.

TIG-svetsning

Minarc Evo kan dven anvédndas for vanlig TIG-svetsning och fijarrstyrd stromkontroll. TIG-
ljusbagen tands med hjélp av "Lift arc"-tekniken. Bestallningsnummer for extra utrustning
som behovs for TIG-svetsning och/eller fjarrkontrollen for stromstyrning anges i avsnittet
"Bestallningskoder" langre fram i denna bruksanvisning. Valj TIG-processen pa Minarc Evos
funktionspanel innan du borjar svetsa.

I TIG-processen bildas en ljusbage mellan wolframelektroden och arbetsstycket. Ljusbagen
smalter arbetsstycket varvid ett smaltbad bildas. Ljusbagen och wolframelektroden som

sitter inne i TIG-brannaren skyddas av en inert skyddsgas som ar ansluten till och flyter

genom TIG-brannarens munstycke. Skyddsgasen &dr argon och flodet ar cirka 8 till 10 liter

per minut. Lampligt tillsatsmaterial tillfors vid behov smaltbadet for att svetsfogen ska
fullbordas. Tillsatsmaterialet matas in i svetssmaltan fran utsidan av ljusbagen och gasskyddet.
Tillsatsmaterialet och svetsstromstyrkan bestams efter typ och tjocklek pa materialet,
fogformen och svetsldget.

sV
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3.3.1

3.3.2

3.3.3

0BS! Skydda dina 6gon och ansikte med Idmplig utrustning.

OBS! Spetsen pd wolframelektroden ska skarpslipas enligt beskrivning.

[o

—

2xD

TIG-svetsning med likstrom

Vélj erforderliga svetsparametrar enligt den fog som ska svetsas.

1. AnslutTIG-brdnnaren till strémkallans negativa (-) anslutning, och aterledarkabeln till den
positiva (+) anslutningen.

2. ValjTIG-svetsldge genom att trycka pa processvalsknappen pa funktionspanelen.

3. Valjlamplig svetsstrom genom att vrida pa stromjustervredet.

4,  Kontrollera att tillférseln av skyddsgasen ar paslagen och att flodet ar cirka 8 till 10 liter per
minut.

5. GOr en testsvets for att kontrollera installningarna du gjort.

Aterledare och klimma

Fast om mojligt alltid aterledaklamman direkt i arbetsstycket.

1. Avldgsna malarfarg, smuts och rost pa aterledarklammans kontaktytor.
2. Fast klamman ordentligt sa att kontaktytan blir sa stor som méjligt.

3. Kontrollera slutligen att klamman sitter fast ordentligt.

TIG-svetsning

Vid TIG-svetsning med likstrém anvands argon som skyddsgas. Din aterforséljare ger rad
angdende val av korrekt gas, leverantdr och stédutrustning. Oppna gasventilen pd Kemppi
TTM 15V TIG-brannaren. Tand ljusbdagen nar gasen borjar floda. Ljusbagen tands genom att du
latt vidror arbetsstycket med wolframelektroden och sedan lyfter upp den (kontakttandning).
Ova med féljande tillférlitliga teknik. Vidror latt och snabbt arbetsstycket med
wolframelektroden och gunga darefter bakat mot TIG-brannarens keramiska munstycke sa

att wolframelektroden inte langre &r i kontakt med arbetsstycket. Med denna atgéard etableras
och bryts en momentan kontakt med wolframelektroden pa ett kontrollerat satt. Forst bildas
elkretsen och darefter TIG-svetsningens ljusbage i det 6gonblick wolframmaterialet [amnar
kontakten med arbetsstycket.

Ljusbagens langd regleras genom att man haller elektrodens spets pa lampligt avstand fran
arbetsstycket. Limpligt avstand ar i allmanhet ungefar diametern pa wolframelektroden. Nar
ljusbagen brinner, flytta elektroden langsamt framat for att starta svetsningen. Luta brannaren
ungefar 10-15° "dragande" vinkel. Justera vid behov stromkallans stromvarde sa att en
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konstant smaltbadsstorlek uppratthalls for den framatgdende rorelsehastigheten i fraga. Tillfor
lampligt tillsatsmaterial till smaltbadet om det behovs for att fullborda svetsningen.

Svetsningen avslutas genom att man lyfter brannaren fran arbetsstycket och stéanger
brannarens gasventil.

OBS! Se till att gasflaskan stdr upp i ett speciellt viggfcste eller flaskvagn. Sténg alltid flaskventilen
efter svetsning.

Anvandning av axelremmen

e i

Anviéinda och sdétta fast axelremmen

Maskinen levereras med en axelrem i textil och en fastkrokar i metall. Med hjalp av
axelremmen kan saval maskinen som kabelsatsen transporteras pa ett bekvamt och
komfortabelt satt. Det finns tva identiska fastkrokar i metall. Fast en krok pa var och en av
metalllyftoglorna. De sitter Gverst pa maskinen. Justera in axelremmen till bekvam langd.
Maskinen kan nu béras.

Om du vill transportera och halla kabelsatsen pa plats, placerar du kabelbunten 6ver remmen
som visas i figuren, drar remmen och den fria fastkroken 6ver kabelbunten och satter

fast kroken i den som redan sitter dar. Nar du lyfter maskinen med hjalp av remmen sitter
kabelbunten ordentligt fast pa plats och maskinen kan transporteras.

0BS! Maskinen far inte anvdndas ndr den hdnger i axelremmen.

© Kemppi Oy / R0O4
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4.1

4.2

UNDERHALL

OBS! Var férsiktig néir du hanterar elkablar!

Betraffande underhall av enheten ska hansyn tas till anvéandningsgrad och omgivning. Om
maskinen anvands ratt och underhalls regelbundet undviker man onddiga driftstorningar och
produktionsstopp.

Dagligt underhall

Utfor dagligen foljande underhallsatgarder:
« Rengor elektrodhallaren och TIG-brannarens gasmunstycke. Byt ut defekta eller slitna
delar.
« Kontrollera wolframelektroden pa TIG-brannaren. Byt ut eller slipa vid behov.
« Kontrollera att svets- och aterledarkablarna ar atdragna.
« Kontrollera nat- och svetskablarnas skick och byt ut defekta kablar.
« Se till att det finns tillrackligt med utrymme for ventilation runt maskinen.

Felsokning

Problem Orsak

Indikatorlampan for maskinen 'PA'  + Ingen el ansluten till maskinen
tands inte. « Kontrollera ndtsakringarna.
« Kontroll natkabeln och stickproppen.

Daligt svetsresultat. Flera faktorer paverkar svetskvaliteten.

« Kontrollera att den valda svetsstrommen &r Iamplig for den valda elektrodtypen och
-storleken.

« Kontrollera att kabelanslutningarna &r korrekta och sitter fast.

- Kontrollera att processvalet ar korrekt.

« Kontrollera att &terledarkldmmans kontaktyta ar ren och att kabeln och klimman
inte dr skadade.

« ForTIG-svetsning, kontrollera att skyddsgasen &r paslagen och korrekt flade installt.

Daliga tandningsegenskaper och ljushagskvalitet vid TIG-svetsning kan bero pa

felaktig eller felaktigt slipad wolframelektrod. Se till att alltid ha en rétt slipad

elektrodspets innan du bdrjar svetsa.

Indikatorlampan for dverhettning ~ Normalt betyder detta att maskinen dverskridit sin hogst tilldtna driftstemperatur
tands. Termostaten har aktiverats och stangt av svetsstrommen. Ldt maskinen avkylas sa
aterstalls den automatiskt och svetsningen kan aterupptas.
« Kontrollera att kylluftflodet inte hindras.
« Om maskinens belastbarhet har 6verskridits, vanta tills indikatorn slocknar.
| vissa fall kan denna lampa dven indikera variationer i matningsspanningen.
For l&g eller for hog ndtspanning.

Kontakta Kemppi auktoriserad serviceverkstad om maskinen efter vidtagna atgarder enligt
ovan fortfarande inte fungerar pa avsett vis.



4.3

Forvaring

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

Skrotning av maskinen

Elektrisk utrustning far inte sldangas med vanligt avfall!

Enligt direktiv 2002/96/EC om avfallshantering av elektrisk och elektronisk utrustning, och
dess genomforande i enlighet med nationell lag, ska elektrisk utrustning som natt slutet av
sin livslangd samlas in separat och Iamnas in till en miljévanlig atervinningsanlaggning.

Som dgare till utrustningen ar du skyldig att lamna en enhet som inte langre ar i bruk till
en atervinningsanléggning, enligt instruktioner fran lokala myndigheter eller Kemppi-
representant. Genom att tillampa detta direktiv gor du en insats for miljon och manniskors
halsa.

BESTALLNINGSKODER
Minarc Evo 180, svetsmaskin (inkluderar aterledar- och svetskablar) 61002180
Minarc Evo 180, svetsmaskin (Danmark) (inkluderar aterledar- och svetskablar) 61002180DK
Minarc Evo 180VRD, svetsmaskin (inkluderar aterledar- och svetskablar) 61002180VRD
Minarc Evo 180AU, svetsmaskin (inkluderar aterledar- och svetskablar) 61002180AU
(Australien, Nya Zeeland)
Minarc Evo 140AU, svetsmaskin (inkluderar aterledar- och svetskablar) 61002140AU
(Australien, Nya Zeeland)
Minarc Evo 180NP, svetsmaskin inkluderar aterledar- och svetskablar 61002180NP
(inkluderar inte stickpropp)
kterledarkabel och klimma 6184015
Svetskabel och elektrodhéllare 6184005
Barrem 9592163
Tillval: TIG-brénnare 4m TX163GVD94
R10 handhéllen fjarrkontroll 5m 6185409
R10 handhéllen fjarrkontroll 10m 618540901
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6.

TEKNISKA DATA

Minarc Evo 180
Anslutningsspanning

Anslutningsspanning (AU)
Anslutningseffekt vid max. strom

Markstrom

Markstrom (140 AU)
Natkabel
Sakring

Uteffekt 40 °C

Uteffekt 40 °C (140 AU)
Svetsomrade
Tomgangsspanning

Tomgangseffekt
Spanningssteg

Effektfaktor vid 100 % ED
Verkningsgrad vid 100 % ED

Elektrodstorlekar
MattIxbxh
Vikt

Temperaturklass
EMC-klass
Skyddsklass
Drifttemperatur
Forvaringstemperatur

Standarder
IEC60974-1
IEC60974-10
IEC61000-3-12

1~ 50/60 Hz
1~ 50/60 Hz
30 % ED MMA
35%EDTIG
30%EDI,,,,
100%ED 1,
100 9% ED |,
HO7RN-F

typ C

30 % ED MMA
100 % ED MMA
35%EDTIG
100 % EDTIG
28 % ED MMA
100 % ED MMA
MMA

TIG

genomsnitt

MMA

)

hdjd med handtag
utan anslutningskabel

med anslutningskabel

230V+15%
240V +£15%

170A /5,7 kVA
180A/4,0kVA

24A

15A

10.0A
3G61.5(1,5mm2,3 m)

16 A: 170 AED 30%
10 A: 140 A ED 28%

170A/26,8V
M5A/24,6V
180A/17,2V
130A/152V
140A/256V
80A/23,2V
10A/15V =170 A/32V
10A/10V—-180A/30V
90V;VRD30V; AUVRD 12V
30W

steglos

0,99

84 %

1,5-4,0mm
361x139x267 mm

54 kg

5,85kg

F(155°0)

A

1P23S

-20...+40°C
—40...4+60°C
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