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1.1

1.2

WSTEP

Informacje ogdlne

Gratulujemy zakupu urzadzenia spawalniczego MinarcTig. 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 instrukgiji.

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

Wiecej informacji na temat produktéw Kemppi mozna uzyskac 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 szkéd i obrazen sa wyréznione oznaczeniem
UWAGAL!. Sekcje te nalezy uwaznie przeczytac i postepowac zgodnie z
zaleceniami.

Informacje o produkcie

MinarcTig posiada zwarta budowe, zaprojektowany aby wydajnie i sprawnie
spawac pradem statym przy uzyciu metod MMA oraz TIG. Bardzo lekki w
stosunku do swojej mocy. Urzadzenie mozna tatwo przenosi¢ z miejsca na
miejsce pracy zaréwno dzieki wbudowanej raczce do przenoszenia lub paskowi
do noszenia na ramie.

Modele 180 i 180 MLP moga pracowac z gniazdem jednofazowym. Natomiast
modele 250 i 250 MLP wymagaja pracy z gniazdami tréjfazowymi.
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1.3

Metody spawania

MinarcTig zapewnia wysoka jakos¢ rezultatéw spawania, zapewniajac
wielokrotne przeprowadzanie nastepujacych procedur operacyjnych. Jakos¢
spawania nie zalezy tylko od samego urzadzenia. Osobiste doswiadczenie,
materiat dodatkowy i zuzycie odgrywaja réwnie wazna role, podobnie jak
odpowiednie zabezpieczenie sieci zasilajace;.

Spawanie nastepuje wéwczas, gdy tuk elektryczny tworzy sie pomiedzy elektroda
spawalniczg, a materiatem spawanym. Spawanie jest mozliwe tylko wtedy, jesli
urzadzenie jest whasciwie podtaczone, razem z kablem masy przyczepionym

do materiatu spawanego. Kable tworza obwod spawalniczy, ktéry pozwala na
swobodny przeptyw pradu. Nalezy zawsze sprawdzi¢ czy zacisk kabla jest dobrze
przymocowany do materiatu spawanego, oraz ich powierzchnie styku, ktéra musi
by¢ czysta i wolna od farby.

Spawanie MMA

Spawanie metodg MMA jest fatwym procesem spawalniczym. Stapianie
elektrody otulonej odbywa sie wskutek energii tuku elektrycznego, a przejscie
ptynnego metalu do jeziorka powoduje zwarcia. Otulina wokét elektrody spala
sie tworzac ochronng powtoke gazowa i zuzel, ktéry bezposrednio ochrania
ptynne jeziorko spawalnicze przed zanieczyszczeniami z atmosfery. Zuzel ulatuje
nad jeziorko spawalnicze i krzepnie na jego powierzchni, tworzac zakrzepty
krople i chroniac stygnaca spoine. Elektroda przemieszcza sie wolno wzdtuz
spoiny. Szybko$¢ przemieszczania jest doktadnie proporcjonalna do srednicy
elektrody i wybranego pradu spawania. Zuzel jest usuwany na korcu za pomoca
miotka spawalniczego, aby odstoni¢ spoine (nalezy przy tym zawsze chroni¢
oczy).

Spawanie TIG

Podczas spawania metoda TIG, tuk elektryczny tworzy sie pomiedzy nietopliwa
elektrodg wolframowa i materiatem spawanym. Wytworzona w ten sposéb
wysoka temperatura topi materiat i tworzy ptynne jeziorko, w ktérym drut z
podobna kompozycjg materiatu dodatkowego powoli sie topi. Ptynne jeziorko
spawalnicze i drut sg chronione przed wptywem szkodliwych czynnikéw z
zanieczyszczen atmosfery przez obojetny gaz ochronny, ktéry wyptywa przez
ceramiczng dysze uchwytu TIG w ilosci 8-15 litréw na minute (reduktor gazu,
przeptywomierz i gaz ochronny argon nie sg czescig dostarczanego pakietu).



2.1

OBStUGA URZADZENIA

Przed rozpoczeciem pracy

Urzadzenie MinarcTig jest dostarczane w mocnym i wytrzymatym, specjalnie
zaprojektowanym opakowaniu ochronnym, ktére nadaje sie ponownie

do przetworzenia. Pomimo to, koniecznie trzeba sprawdzi¢ czy nie ulegto
ono uszkodzeniu w trakcie transportu oraz czy firma transportowa zostata
powiadomiona o ewentualnych uszkodzeniach urzadzenia. Nie nalezy pod
zadnym pozorem w takich okolicznosciach rozpakowywac paczki. Zanim
przystapi sie do pracy nalezy doktadnie sprawdzi¢ czy wszystkie potrzebne
elementy pakietu zostaty dostarczone razem z instrukcja obstugi.

Transport
Urzadzenie powinno by¢ transportowane w pozycji pionowej.

Srodowisko

Urzadzenie jest odpowiednie do pracy zarbwno wewnatrz jak i na zewnatrz.
Podczas pracy w warunkach zewnetrznych nalezy chroni¢ je przed
nastonecznieniem i intensywnymi opadami. Nalezy przechowywac urzadzenie
w miejscu suchym i czystym oraz chroni¢ przed piaskiem i kurzem zaréwno w
trakcie pracy jak i przechowywania. Zalecany zakres temperatur uzytkowania

od -20 do +40 stopni. Chroni¢ urzadzenie przed kontaktem z goragcymi
powierzchniami, iskrami i odpryskami spawalniczymi. Upewnic sie, ze swobodna
cyrkulacja powietrza wokét urzadzenia nie jest niczym zakiécona.
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2.3

Glowne elementy urzadzenia

Kable spawalnicze

Kabel masy i zacisk kabla masy

Wytacznik gtéwny

Kable zasilajace (MinarcTig 180 na zdjeciu)
Waz gazu ostonowego

A wWwN -

Siec zasilajaca

Wiele urzadzen elektrycznych bez specjalnych dodatkowych obwoddéw
generuje w sieci zasilajgcej napiecie harmoniczne. Duzy poziom sktadowych
harmonicznych moze powodowac straty napiecia i zaktécenia pracy
niektorych urzadzen.

MinarcTig 180, 180MLP:

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

MinarcTig 250, 250MLP:

To urzadzenie jest wykonane zgodnie z norma IEC 61000-3-12, pod
warunkiem, ze moc zwarcia Ssc bedzie nie mniejsza niz 1,5 MVA w punkcie
pofaczenia sieci zasilajacej uzytkownika z publiczng siecia zasilajaca.
Instalator lub uzytkownik urzadzenia ma obowiazek dopilnowac (w razie
potrzeby konsultujac sie z dostawca energii elektrycznej), aby urzadzenie
byto podtaczane do sieci o mocy zwarcia Ssc nie mniejszej niz 1,5 MVA.



2.4

Podtaczanie kabli

Podlaczanie do sieci

Urzadzenie dostarczane jest z 3,3-metrowym kablem zasilajagcym i wtyczka.
Nalezy podtaczy¢ kabel zasilajacy do gniazda jednofazowego.

MinarcTig 250 dostarczany jest z 5-metrowym kablem zasilajagcym bez wtyczki.

UWAGA! Nalezy sprawdzi¢ rozmiar bezpiecznika w Zaleceniach
Technicznych. Wtyczka moze byc¢ instalowana wytqcznie przez
uprawnionego do wykonywania takich prac elektryka.

Jezeli uzywany jest przedtuzacz sznura zrédta mocy, jego przekrdj powinien
by¢ przynajmniej tak duzy jak kabel zasilajacy przymocowany do urzadzenia.
Maksymalna dtugos¢ kabli przedtuzajacych moze wynosi¢ 50 metréw.
Minimalna moc generatora jednofazowego urzgdzenia powinna wynosic 3,5
kVA. Zalecana moc wynosi 7,0 kVA, aby moc korzysta¢ z maksymalnej mocy
urzadzenia.

Uzycie typu generatora i jego mocy jest $cisle okreslone. Aby zapewni¢
bezawaryjna prace urzadzenia nalezy korzysta¢ z wydajnej i duzej mocy
generatora. Zalecana wielkos¢ mocy wynosi wiecej niz 15 kVA.

Kabel masy

Nalezy podtaczy¢ kabel masy do bieguna ujemnego spawajac metodag MMA,
przy spawaniu metoda TIG podtaczy¢ do bieguna dodatniego.

Przed przystapieniem do spawania nalezy oczysci¢ powierzchnie pracy i
sprawdzi¢ czy zacisk masy jest dobrze przymocowany do materiatu spawanego,
aby stworzy¢ obwod zamkniety spawania.

Palnik spawalniczy (TIG)

Palnik spawalniczy jest uzywany w celu dostarczania gazu ostonowego oraz
elektrycznej energii fuku do spawanego materiatu. Po nacisnieciu przycisku
uchwycie, gaz zacznie wyptywac i nastapi uformowanie tuku. Palnik TIG jest
potaczony z biegunem ujemnym.
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Gaz ostonowy

Gaz ostonowy w spawaniu metoda TIG uzywany jest, aby zapobiec dostawaniu
sie zanieczyszczen atmosferycznych do ptynnego jeziorka spawalniczego

i stygnacej spoiny. Zazwyczaj stosowanym gazem ochronnym jest argon.
Szybkos¢ wyptywu gazu wynosi od 8-15 litréw na minute, ale moze by¢
zmieniana w zaleznosci od uzywanego pradu spawania i rozmiaru dyszy
gazowej.

Urzadzenie dostarczane jest z 4,5-metrowym wezem gazowym. Nalezy podtaczy¢
szybkozlaczke weza do gniazda meskiego urzadzenia. Drugi koniec weza
powinien zosta¢ podigczony do koncéwki reduktora.

UWAGA! Nie wolno pod Zadnym pozorem podtqczac¢ weza bezposrednio
do zaworu wyptywu gazu. Zawsze nalezy uzywac reduktora i
przeptywomierza dla bezpieczeristwa pracy.

1. Podfaczy¢ waz do reduktora lub przeptywomierza i dokrecic¢ ztacze.

2. Ustawic¢ wyptyw gazu pokrettem. Zalecanym ustawieniem wyplywu jest
8-15I/min.

3. Zamkna¢ zawdr butli po zakoriczonej pracy.



2.5

Wyboér mocy spawania i elektrod

Elektrody do spawania metoda TIG i dysze gazowe

W spawaniu pragdem statym TIG zalecane jest uzywanie elektrody szarej WC20,
aczkolwiek inne typy elektrod sa réwniez stosowane.

Srednica elektrody spawalniczej dopasowywana jest zaleznie od uzywanego
pradu spawania/mocy. Elektroda z niewystarczajgca wielkoscia srednicy dobrana
do pradu spawania stopi sig, tak jak w sytuacji odwrotnej zbyt duza srednica
elektrody sprawi, ze nie bedzie mozliwe zajarzenie tuku.

Generalnie elektroda wolframowa o $rednicy 1.6 mm pokryje prad o natezeniu
do 150A, a elektroda wolframowa o $rednicy 2,4 mm prad staty o natezeniu do
250A.

Elektrode wolframowa nalezy zaostrzy¢ przed uzyciem maksymalnie do 1,5 razy
wiecej w stosunku do jej srednicy. Jezeli elektroda dotknie materiatu w trakcie
spawania, nalezy jg ponownie zaostrzy¢.

Elektrody do spawania metodag MMA

Elektrody w spawaniu metodg MMA muszg by¢ podtagczone do wiasciwego
bieguna. Zazwyczaj uchwyt elektrody jest podtaczony do bieguna dodatniego a
kabel masy do ujemnego. Bardzo wazne jest réwniez odpowiednie nastawienie
pradu spawania w taki sposéb, aby materiat wypetniajacy i otulina mogty topi¢
sie rbwnomiernie, zapewniajac wydajniejsze spawanie. Tabela ponizej pokazuje
Srednice elektrod odpowiednie do spawania urzagdzeniem MinarcTig oraz
odpowiadajace im wartosci pradu spawania.

Elektrody MMA i odpowiadajace im wartosci pradu

Srednica 1.6mm 20mm 25mm 3,25mm 40mm 50mm
elektrody

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

PL
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Regulacja parametrow i kontrolki
1. 10.
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1. Kontrolka wigczenia.
2. Przed/Po-gaz, zbocze narastajace/opadajace i kontrolka parametru pradu
gtéwnego.
3. Strzatki kierunkowe wyboru parametréw spawania.

4. Przycisk wyboru procesu spawania (MMA lub TIG).
5. Przetacznik wyboru trybu pracy uchwytem TIG:2-takt i 4-takt. Nalezy
wybrac dla spoin krotkich 2-takt i 4-takt dla spoin dtuzszych.

6. Przycisk wyboru metody zajarzenia tuku.

7. Przetacznik wyboru sposobu zadawania pradu: z panelu sterowania,
zdalnie z uchwytu TIG, zdalne sterowanie nozne

8. Pokretto do zadawania pradu spawania i wartosci parametrow.

9 Wyswietlacz pradu spawania i wartosci parametréw: czasu i natezenia.

10.  Kontrolka przegrzania.

Wiaczanie urzadzenia

Uruchomienie urzadzenia sygnalizuje zaswiecenie sie zielonej kontrolki i
podswietlenie wytacznika gtéwnego.

Jezeli urzadzenie przegrzato sie lub napiecie sieci jest zbyt wysokie albo zbyt
niskie, praca zostanie natychmiast przerwana i zaswieci sie zétta kontrolka
przegrzania. Kontrolka zgasnie, jezeli maszyna bedzie ponownie gotowa do
pracy. Nalezy upewnic sig, ze jest wystarczajaco duzo miejsce wokét urzadzenia,
aby zapewni¢ swobodng cyrkulacje powietrza.



2.6.1

2.6.2

2.6.3

Zadawanie pradu spawania i zdalne sterowanie

Prad spawania moze by¢ zadawany ptynnie pokrettem sterowania, jezeli funkcja
PANEL zostata wybrana.

Zadawanie pragdu moze odbywac sie tez ze zdalnego sterowania, nalezy w tym
celu podtaczy¢ zdalne sterowanie do urzadzenia i wybra¢ je przetacznikiem do
zadawania pradu (7). Dostepne sg nastepujace modele zdalnego sterowania:
RTC10, RTC20, R11 I R11F. Zdalne sterowanie nozne R11F moze by¢ uzywane
tylko w spawaniu TIG w trybie 2-taktu.

Ustawienia spawania metoda MMA

Spawanie metoda MMA jest dostepne wtedy, gdy wskaznik wyboru symbolu
elektrody zaswieci sie. Mozliwy jest wybdr spawania elektroda rutylowa albo
zasadowa. Jezeli jest to potrzebne mozna réwniez wybra¢ metode MMA poprzez
nacisniecie przycisku (4). Urzadzenie automatycznie dobierze odpowiednie
ustawienia do czasu trwania i wysokosci impulsu oraz dynamike tuku.

Funkcje spawania metoda TIG

Wyboér spawania metoda TIG nastepuje poprzez nacisnigcie przycisku wyboru
procesu MMA/TIG.

Przetacznik sterowania uchwytem w trybie 2T i HF zajarzenia
iskrowego

Gaz ostonowy zaczyna wyptywad, kiedy przycisk uchwytu jest nacisniety i tuk
jest nastawiony automatycznie na zajarzenie iskrowe HF. Prad zaczyna narastac,
jezeli nastawiony jest czas zbocza narastajacego w ustawieniach poziomu
pradu spawania. Zwolnienie przetacznika uchwytu powoduje opadanie

pradu. Ustawiony czas zbocza opadajacego gasi tuk i ustawiony czas po-gazu
rozpoczyna jego wyptyw.

Przelacznik sterowania uchwytem w trybie 4T i HF-zajarzenia
iskrowego

Wyptyw gazu ostonowego rozpoczyna sie w momencie nacisniecia przetacznika
uchwytu. Zwolnienie uchwytu automatycznie uruchamia zajarzenie iskrowe.
Prad zaczyna narasta¢, jezeli nastawiony jest czas zbocza narastajacego w
ustawieniach poziomu pradu spawania. Cykl spawania koriczy ponowne
nacisniecie przetacznika uchwytu. Prad spawania zaczyna opada¢, jezeli
ustawiony jest czas zbocza opadajacego. Dopdki tuk wygasa i rozpoczyna sie
czas wyptywu po-gazu.

Zajarzenie iskrowe lub kontaktowe

Luk TIG moze zostac nastawiony z lub bez zajarzenia iskrowego.

Jezeli kontrolka HF sie nie $wieci, fuk moze zosta¢ uzyskany poprzez lekkie
dotkniecie materiatu spawanego elektrodg wolframowa. Nacis$nij przycisk
uchwytu i szybko przerwij kontakt elektrody wolframowej z materiatem
spawanym (funkgcja 2T); jednoczes$nie zaistnieje skuteczny tuk.

PL
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W przypadku zajarzenia iskrowego HF, naci$nij przycisk HF, co spowoduje
zaswiecenie sie kontrolki (element 6). Naci$nij przycisk uchwytu TIG i
przytrzymaj go lub zwolnij w zaleznosci od tego, czy zostata wybrana
funkcja 2T czy 4T. Gaz ostonowy wyptywa i uktad HF (tuk wysokiej
czestotliwosci) powoduje zajarzenie tuku.

Parametry ustawienia

Wybierz parametry spawania za pomoca przyciskéw ze strzatkami (3) i dobierz
wartosci parametréw za pomoca pokretfa sterowania (8). Podczas ustawiania
parametréow, wyswietlacz (2) wskaze ustawiany parametr oraz wartos¢
numeryczng jego ustawienia. Po uptywie trzech sekund wyswietlacz powréci do
normalnego stanu i bedzie wskazywat biezgca wartos¢ pradu spawania.

2.6.4 Funkcje dodatkowe modeli MLP

(& KEMPPI MinarcTig

Minilog

Korzystanie z funkcji Minilog umozliwia przetaczanie pomiedzy dwoma
poziomami pradu, poprzez krétkie nacisniecie przetacznika. Wspomniane
poziomy pradu to prad podstawowy spawania oraz prad Minilog.

Aby skorzystac z funkgcji Minilog nalezy nacisna¢ przycisk (5) tak aby zaswiecita
sie kontrolka MINILOG. Nalezy uzywac strzatek kierunkowych, aby wybra¢
ustawienia pradu Minilog, a nastepnie ustawi¢ pozadany poziom pradu Minilog
za pomoca pokretta (8).

Wyplyw gazu rozpoczyna sie w momencie, nacisniecia wylacznika uchwytu.
Zwolnienie uchwytu spowoduje narastanie pradu, jesli ustawiony zostat
uprzednio czas zbocza narastajacego w ustawieniach poziomu pradu spawania.
Nacisnij na krétko wigcznik palnika (< 1 sek.), w ten sposéb mozna tatwo
przetacza¢ w gére i w dét pomiedzy dwom poziomami: pradem spawania oraz
pradem Minilog.

Szybkie nacisniecie wyfgcznika uchwytu i natychmiastowe zwolnienie go



rozpocznie opadanie pradu. Jesli zostat ustawiony wczesniej czas zbocza
opadajacego, tuk wygasa.

Spawanie impulsowe

Funkcja spawania pulsem jest dostepna po nacisnieciu przycisku PULSE i
zaswieceniu kontrolki ON. Nalezy dokona¢ wyboru pozadanych parametréow
$redniej pradu spawania (A) i czasu impulsu (s). Urzadzenie dobierze pozostate
wartosci automatycznie. Dla matych wartosci pradu spawania wspotczynnik
wypetnienia impulsu wynosi 35%. Procenty te moga sie zmieni¢, jesli sSrednia
wartos¢ pradu wzro$nie powyzej 145 A.

USTAWIENIA INSTALACYJNE

Konfiguracja funkcji dodatkowych

Urzadzenie posiada funkcje dodatkowe, ktére moga by¢ wybierane i zadawane
w trybie SETUP. Aktywacja i dezaktywacja funkcji nastepuje przy jednoczesnym
nacisnieciu obu strzatek kierunkowych (3) i przytrzymaniu ich przez kilka sekund.
Wyswietlacz w trybie SETUP pokazuje nazwe zadawanego parametru oraz

jego wartos¢ liczbowa. Wyboru parametru nalezy dokonac poprzez naciskanie
strzatek kierunkowych, a jego wartos¢ nastawiana jest pokrettem sterowania.
Tabela ponizej pokazuje parametry i ich wartosci:

Nazwa Wartosci Ustawienia  Opis

wyswietlana parametréw  fabryczne

A 1/0 0 Przebieg wypetnienia krateru 1= min /
0=15%

b 1/0 1 Napigcie biegu jatowego PL
1=30V(VRD)/0=95V

C 1/0 0 Zatrzymanie spawania podczas wypetniania
krateru, 1 =Wt./0 =Wyt

d 1/0 1 Wybér pomiedzy funkcja Minilog, a 4T-L0G

(prad oswietleniowy) utatwiajacy rozpoczecie
pracy 1= Minilog / 0 =4T-L0G

E 5...40% 20% Prdg zbocza narastajacego pradu
(w % pradu spawania)

F 1/0 0 Przywrdcenie nastaw fabrycznych *),
1=Przywrd¢/ 0 = Nie przywracaj

h 0,0...2,0s 0 Minimalna wartos¢ przed-gazu

J 0,0...10,0s 1,05 Minimalna warto$¢ po-gazu

L 5,0...20,0s 10,0s Maksymalna wartos¢ przed-gazu
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0 15...99s 30s Maksymalna wartos¢ po-gazu
S 3.5 0 Dynamika tuku

t 9...0 0 Goracy start
(-9 =Bez pulsu /0 = Max puls)

U 1/0 0 Niemozliwe automatyczne wykrycie zdalnego
sterowani. 0 = Mozliwe automatyczne
wykrycie,

1= Niemozliwe automatyczne wykrycie

*) Po wyjsciu z trybu SETUP i wyswietlanej wartosci 1.

KODY BLEDOW

Urzadzenie po uruchomieniu automatycznie samo dokonuje testu w celu
wykrycia wad w funkcjonowaniu. Jesli jakiekolwiek btedy zostang wykryte
podczas testowania zostaja one wyswietlone jako kody btedéw na wyswietlaczu
panela.

E 2: Za male napiecie zasilania

Urzadzenie przerwato swoja prace, poniewaz wykryto, zbyt niskie napiecie w
sieci, ktére zaktocito spawanie. Nalezy sprawdzic jakosc sieci zasilajacej.

E 3: Zbyt wysokie napiecie zasilania

Urzadzenie wstrzymato prace, poniewaz wykryto chwilowe szpilki napiecia

lub dtugotrwate przeciazenie sieci w potaczeniu sieciowym, ktére mogtoby
spowodowac uszkodzenie urzadzenia. Nalezy sprawdzi¢ jakos¢ sieci zasilajacej.

E 4: Przegrzanie zrédta zasilajacego
Zrédto zasilajace ulegto przegrzaniu. Przyczyna moze by¢ nastepujaca:
« Zrédto zasilajace pracowato przez dugi czas uzywajac maksymalnej mocy.
» Cyrkulacja powietrza chtodzacego zrédto zasilajace zostata zaktdcona.
+ Uktad chtodzenia ulegt uszkodzeniu.
Nalezy usuna¢ wszelkie przeszkody zaktdcajace przeptyw powietrza i zaczekac az
wentylator Zzrédta zasilajgcego schtodzi urzadzenie.

Inne kody bledow:

Urzadzenie moze wyswietla¢, réwniez inne kody btedéw nie wymienione
powyzej. W tym przypadku nalezy skontaktowac sie z autoryzowanym serwisem
Kemppi i zgtosi¢ wystapienie takiego kodu btedu.



5.1

| = ©

KONSERWACJA

Wszystkim urzadzeniom elektrycznym niezbedne jest zapewnienie regularnych
przegladoéw i konserwacji w zaleznosci od stopnia zuzycia. Zapewni to
niezawodna prace, przedtuzy zywotnos¢ sprzetu oraz zabezpieczy przed
wystapieniem uszkodzen.

Zalecane jest wykonywanie regularnych przegladéw, co kazde sze$¢ miesiecy.
Autoryzowany serwis Kemppi wyczysci urzadzenie oraz sprawdzi stan potaczen,
dokrecajac je i zabezpieczajac. Potgczenia moga ulec poluzowaniu oraz
utlenieniu z powodu wystepowania zmian wysokich temperatur.

UWAGA! Nalezy odtqczyc¢ kable zasilajgce od urzqdzenia przed ich
przenoszeniem.

Codzienna konserwacja

+ Sprawdzi¢ uchwyt spawalniczy elektrody. Naostrzy¢ elektrode lub
wymieni¢, jesli jest zniszczona.

+ Sprawdzi¢ pofaczenia kabla masy.

» Sprawdzi¢ sie¢ elektryczng oraz stan kabli spawalniczych, a uszkodzone
wymienic.

Utylizacja zuzytego urzadzenia

Urzadzenia nie wolno wyrzuca¢ wraz ze zwyktymi odpadami!

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

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

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

PL
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6.

NUMERY DO ZAMOWIENIA

Nazwa

zrédta zasilajace

MINARCTIG 250, TX 165 G F 4M
MINARCTIG 250, TX 165 G F 8M
MINARCTIG 250, TX 225 G 4M
MINARCTIG 250, TX 225 G 8M
MINARCTIG 250 MLP, TX 165 G F 4M
MINARCTIG 250 MLP, TX 165 G F 8M
MINARCTIG 250 MLP, TX 225 G 4M
MINARCTIG 250 MLP, TX 225 G 8M
MINARCTIG 250 MLP, TX 135 G F 4M
MINARCTIG 250 MLP, TX 135 G F 8M
MINARCTIG 250 MLP, TX 165 G S 4M
MINARCTIG 250 MLP, TX 165 G S 8M
MINARCTIG 250, TX 165 G S 4M
MINARCTIG 250, TX 165 G S 8M
MINARCTIG 250, TX 225 G S 4M
MINARCTIG 250, TX 225 G S 8M
MINARCTIG 250 MLP, TX 225G S 4M
MINARCTIG 250MLP, TX 225 G S 8M
MINARCTIG 250, TX 135 G F 4M
MINARCTIG 250, TX 135G F 8M
MINARCTIG 250MLP, TX 165 G S 16M
MINARCTIG 250, TX 165G S 16M
Kable

Kabel spawalniczy, 16 mm?5 m
Kabel spawalniczy, 25 mm?5 m
Kabel spawalniczy, 25 mm? 10 m
Kabel masy, 16 mm?5m

Kabel masy, 25 mm?5m

Kabel masy, 25 mm? 10 m

Numer czesci

P0607TX
P0608TX
P0609TX
P0610TX
P0611TX
P0612TX
P0613TX
P0614TX
P0615TX
P0616TX
P0617TX
P0618TX
P0625TX
P0626TX
P0632TX
P0633TX
P0634TX
P0635TX
P0636TX
P0637TX
P0669TX
P0668TX

6184103
6184201
6184202
6184113
6184211
6184212



Uchwyty

TTC160,4 m
TTC160,8 m
T1C220,4m
T1C220,8 m

Wyposazenie pomocnicze

Zdalne sterowanie do uchwytow TG

TXR 10G (TX)

TXR10W (TX)

TXR 20G (TX)

TXR20W (TX)

RTC10 (TTC)

RTC20 (TT0)

Wskaznik przeptywu gazu AR/clock
Waz gazowy (4.5 m)

Pasy do noszenia

Zdalne sterowania

R10
R1F

Kabel zasilajacy (MinarcTig 250)

627016004
627016008
627022004
627022008

TXR10G
TXR10W
TXR20G
TXR20W
6185477
6185478
6265136
W001077
9592162

6185409
6185407
W002982

PL
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7.

8.

ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Problem

Wytacznik gtéwny sie nie
Swieci

Kiepska jakos¢ spawania

Kontrolka przegrzania
Swieci sie

Powdd

Brak zasilania urzadzenia

« Sprawdzi¢ bezpieczniki zasilania.

- Sprawdzic kabel zasilajacy i wtyczke.

Czynniki wptywajace na jakos¢ spawania.

« Sprawdzi¢ mocowania zacisku masy, czy powierzchnia styku
jest czysta, a kable i ich potaczenia nienaruszone

« Sprawdzic czy gaz ostonowy wyptywa z koficowki uchwytu
« Sprawdzic, czy napiecie elektryczne nie jest zbyt niskie lub za
wysokie

Urzadzenie przegrzato sie.

- Upewnic sie 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¢ powyzszymi sposobami, nalezy skontaktowac sie

z serwisem Kemppi .

DANE TECHNICZNE

MinarcTig 180, 180 MLP
Napigcie zasilania

Moc pobierana (max.)
Prad zasilania |,

Prad zasilania |, 4

Kabel zasilajacy

Zabezpieczenie (zwtoczne)

1~,50/60  230V+15%

Hz

TIG 6,7 kVA (180 A/17,2V)

MMA 7,0kVA (140 A/25,6V)

TIG 29A(180A/17,2V)

MMA 31A(140A/25,6V)

TIG 18A(120A/14,8V)

MMA 22A(100A/24,0V)

HO7RN-F 3G2,5(3x2,5 mm?) - 3 m Euro Schuko

16A



Obcigzalnos¢ 40 °C

Zakres parametréw spawania

Napiecie biegu jatowego
Moc biegu jatowego

Wspétczynnik mocy dla pradu maks.

Sprawnos¢ dla pradu maks.

Napiecie jonizatora
Elektrody otulone
Wymiary zewnetrzne
Masa

Klasa izolacji

Stopien ochrony

Klasa kompatybilnosci
elektromagnetycznej

Zakres temperatur pracy
Zakres temperatur przechowywania
Zalecana moc generatora

MinarcTig 250, MinarcTig 250 MLP
Napigcie zasilania

Moc pobierana (max.)

Prad zasilania |,

TIG

MMA

TIG
MMA

TIG
MMA
TIG
MMA
TIG
MMA

MMA

3 ~,50/60
Hz

TIG
MMA
TIG
MMA

35%ED 180 A/17,2V
100 % ED 120 A/14,8V
35%ED 140 A/25,6V
100 % ED 100 A/24V
5A/10,2V-180 A/17,2V
10A/20,4V-140 A/25,6V
95V (VRD 30V)

25W

0,62

0,63

0,75

0,81

10kV

01,5-3,25mm

400 180 340

7,8 kg (8,4 kg z kablem)
H(B)

1P23S

A PL

-20°C...4+40°C
-40°C...+60 °C
> 7kVA

400V -20%... +15%

7,2kVA (250 A/20,1V)
8,2kVA (220 A/28,8V)
10A (250 A720,1V)
12A(220A/28,8V)
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Prad zasilania |,

Kabel zasilajacy
Zabezpieczenie (zwloczne)
Obciazalnos¢ 40 °C

Zakres parametréw spawania

Napiecie biegu jatowego
Moc biegu jatowego
Wspétczynnik mocy dla pradu maks.

Sprawnos¢ dla pradu maks.

Napiecie jonizatora
Elektrody otulone
Wymiary zewnetrzne
Masa

Klasa izolacji

Stopien ochrony

Klasa kompatybilnosci
elektromagnetycznej

Minimalna zwarciowa moc pozorna
sieci zasilajacej*

Zakres temperatur pracy
Zakres temperatur przechowywania

Zalecana moc generatora

* Patrz akapit 2.3.

TG
MMA
HO7RN-F

TIG

MMA

TG
MMA
MMA
MMA
TG
MMA
TIG
MMA
TIG
MMA

6A(160A/16,4V)
8A(150A/26,0V)
4G1,5(4x1,5mm?) -5m
10A

30%ED 250 A/20,1V
100 9% ED 160 A/16,4V
35%ED220A/28,8V
100 9% ED 150 A/26,0V
5A/10,2V-250A/20,1V
10A/20,4V-220A/28,8V
95V (VRD30V)

40w

0,92

091

0,80

0,86

10kV

01,5-50mm

400 180 340

10,7 kg (11,6 kg z kablem)
F

1P23S

A

1,5MVA

-20°C...4+40°C
-40°C...+60 °C
> 15kVA
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