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1.2

WSTEP

Informacje ogdlne

Gratulujemy zakupu urzadzenia MinarcTig Evo. Produkty firmy Kemppi pozwalajg 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 firmy Kemppi. Dane techniczne urzadzenia podano na koncu instrukcji.
Przed rozpoczeciem uzytkowania urzadzenia nalezy doktadnie przeczytac te instrukcje. Dla
bezpieczenstwa wtasnego i Srodowiska pracy nalezy zwracac szczegélng 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 tej instrukcji moga ulec zmianie bez powiadomienia.

UWAGA! Tym symbolem oznaczane sq w instrukcji zalecenia, ktdrych przestrzeganie pozwoli
zminimalizowa¢ ewentualne szkody i obrazenia. Fragmenty te nalezy uwaznie przeczytac i
postepowac zgodnie z zaleceniami w nich zawartymi.

Zastrzezenie

Cho¢ dotozono wszelkich staran, aby informacje zawarte w niniejszej instrukcji byty doktadne i
kompletne, producent nie ponosi odpowiedzialnosci za ewentualne btedy lub przeoczenia. Firma
Kemppi zastrzega sobie prawo do zmiany parametréw technicznych opisanego produktu w
dowolnym momencie bez wczedniejszego powiadomienia. Kopiowanie, rejestrowanie, powielanie
lub przesyfanie tresci niniejszej instrukcji bez wczesniejszej zgody firmy Kemppi jest zabronione.

Informacje o produkcie

MinarcTig Evo to kompaktowe i wytrzymate urzadzenia spawalnicze do spawania TIG DC i MMA. Ich
gtdéwne przeznaczenie to profesjonalne prace przemystowe, roboty wykonywane w terenie i prace
naprawcze. Urzadzenia te sg niezwykle lekkie w stosunku do oferowanej mocy wyjsciowej, dlatego
tez mozna je tatwo przenosi¢ przy uzyciu wbudowanego uchwytu lub paska naramiennego
dofaczonego do zestawu.

Urzadzenia MinarcTig Evo cechuje duza tolerancja na wahania napiecia zasilajgcego i doskonale
nadaja sie one do pracy w terenie z wykorzystaniem agregatu pradotwérczego i diugich
przewodéw zasilajacych. Zrédto zasilania wyposazono w uktad korekcji wspétczynnika mocy

(PFC) w celu zapewnienia optymalnego wykorzystania energii podczas korzystania z zasilania
jednofazowego. Inwertor wykonany w technologii IGBT zapewnia pewne zajarzenie tuku i wysoka
wydajnos¢ spawania.

Wraz z urzadzeniem dostarczane sa: kabel masy oraz kabel spawalniczy, waz gazowy, a takze
uchwyt spawalniczy, zaciski kabla masy i odpowiednie ztacza.

Przed rozpoczeciem eksploatacji lub konserwacji urzadzenia nalezy przeczytac instrukcje obstugi i
zachowac ja do wykorzystania w przysztosci.
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PRZED ROZPOCZECIEM PRACY

UWAGA! Przed rozpoczeciem spawania nalezy przeczytac osobnq broszure z instrukcjami
dotyczgcymi bezpieczeristwa dostarczonq wraz z urzqdzeniem. Nalezy zwrdcic szczegdlng uwage
na ryzyko zwiqzane z pozarem i eksplozjq.

Rozpakowanie

Nalezy sprawdzic¢, czy w trakcie transportu opakowanie lub urzadzenie nie ulegty uszkodzeniu.
Nalezy rowniez sprawdzi¢, czy dostarczone zostaty wszystkie zaméwione produkty wraz z
instrukcjami obstugi.

Opakowania wykonane sg z materiatéw nadajacych sie do powtdrnego przetworzenia.

Transport
Podczas transportu urzadzenie powinno by¢ ustawione w pozycji pionowe;j.

UWAGA! Podczas podnoszenia i przenoszenia urzqdzenia nalezy zawsze trzymac je za uchwyt.
Nigdy nie nalezy ciggnq¢ go za uchwyt spawalniczy lub inne kable.

Srodowisko

Urzadzenie nadaje sie do eksploatacji zarowno w pomieszczeniach, jak i na zewnatrz. Nalezy
jednak pamietac o zabezpieczeniu go przed deszczem oraz nastonecznieniem. Urzadzenie nalezy
przechowywac w suchym i czystym miejscu, a takze chroni¢ przed piaskiem i pytem zaréwno
podczas pracy, jak i przechowywania. Zalecany zakres temperatur pracy wynosi od -20 do +40°C.
Urzadzenie nalezy ustawic tak, aby nie byto narazone na kontakt z gorgcymi powierzchniami,
iskrami ani odpryskami. Nalezy takze zapewni¢ swobodny przeptyw powietrza wokét urzadzenia.

Ustawienie i lokalizacja urzadzenia

Ustawi¢ urzadzenie poziomo na stabilnej i suchej powierzchni. O ile to mozliwe, nie dopuszczac
do przedostawania sie kurzu i innych zanieczyszczen do wlotéw powietrza chtodzacego. Zaleca
sie umieszczenie urzadzenia ponad poziomem podtogi, na przyktad na odpowiednim wézku
transportowym.

Uwagi dotyczace ustawiania urzadzenia

« Nachylenie powierzchni nie powinno przekraczac 15 stopni.

+ Nalezy zapewni¢ swobodny przeptyw powietrza chtodzacego. Z przodu i z tytu urzadzenia
nalezy pozostawi¢ przynajmniej 20 cm wolnej przestrzeni, aby zapewni¢ odpowiedni
przeptyw powietrza chfodzacego.

+ Chroni¢ urzadzenie przed silnym deszczem i bezposrednim nastonecznieniem.

UWAGA! Urzgdzenie nie powinno by¢ uzywane podczas deszczu. Stopiert ochrony urzqdzenia
(IP23S) pozwala jedynie na przechowywanie urzqdzenia na zewngqtrz.

UWAGA! Nigdy nie uzywac urzqdzenia, gdy jest ono wilgotne.

UWAGA! Nigdy nie nalezy kierowac na urzqdzenie iskier ani metalowych opitkéw powstajqcych
podczas szlifowania.

Siec zasilajaca

Wszystkie urzadzenia elektryczne niewyposazone w specjalne obwody dodatkowe generujg w sieci
zasilajacej prad sinusoidalny. Duzy poziom sktadowych harmonicznych moze powodowac straty
napiecia i zaktécenia pracy niektérych urzadzen.

Urzadzenia MinarcTig Evo 200 i MinarcTig Evo 200MLP spetniajg norme IEC 61000-3-12.

Numer seryjny

Numer seryjny urzadzenia znajduje sie na tabliczce znamionowej. Numer seryjny umozliwia
doktadne okreslenie partii produkcyjnej. Moze on by¢ przydatny podczas zamawiania czesci lub
planowania prac konserwacyjnych.



2.6

Uchwyt spawalniczy

Kabel masy wraz z zaciskiem
Wytacznik gtéwny

Kabel zasilajacy

Ztacze zdalnego sterowania
Zigcze weza gazu ostonowego

ok wnN =

Podtaczanie kabli

Podlaczanie do zasilania

Urzadzenie jest wyposazone w kabel zasilajacy o dtugosci 3 metréw z wtyczka. Kabel zasilajacy
podtaczy¢ do Zrodta zasilania. Kabel zasilajacy z wtyczka jest juz podtaczony do urzadzenia. Jesli
bedzie wymagane zamontowanie wtyczki innego typu, jej montaz musi by¢ wykonany przez
elektryka uprawnionego do wykonywania prac tego typu.

UWAGA! Wymagany jest bezpiecznik zwtoczny 16 A.

W przypadku wykorzystywania przedtuzacza jego przekrdj poprzeczny powinien by¢ co najmniej
taki, jak kabla zasilajgcego urzadzenie (3 x 1,5 mm?). Zalecane jest uzycie przedtuzacza o przekroju
3 x 2,5 mm”. Maksymalna dtugos¢ przedtuzacza wynosi 100 metréw.

Minimalna moc jednofazowego agregatu pradotwoérczego to 5,6 kVA. W przypadku
wykorzystywania petnej mocy urzadzenia zalecane jest uzycie agregatu o mocy 8,0 kVA.

Kabel masy

W przypadku spawania MMA kabel masy nalezy podtaczy¢ do ztgcza ujemnego, a w przypadku
spawania TIG - do ztacza dodatniego.

Przed rozpoczeciem spawania nalezy oczysci¢ materiat spawany, a nastepnie przymocowac do
niego zacisk kabla masy w celu utworzenia zamknietego obwodu spawania wolnego od zaktécen.

Uchwyt spawalniczy (TIG)

Uchwyt spawalniczy dostarcza gaz ostonowy i przekazuje energie tuku elektrycznego do materiatu
spawanego. Po naci$nieciu wytgcznika uchwytu spawalniczego przeptyw gazu ostonowego zostaje
uruchomiony i nastepuje zajarzenie tuku. Uchwyt TIG jest podtgczony do bieguna ujemnego.
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3.1

UZYCIE

UWAGA! Opary spawalnicze mogq by¢ szkodliwe dla zdrowia. Nalezy upewnic sie, ze podczas
spawania zapewniony jest wystarczajqcy przeptyw powietrza! Nie wolno patrze¢ na tuk
spawalniczy bez odpowiedniej ostony oczu. Nalezy chroni¢ siebie i otoczenie przed tukiem i
gorgcymi rozpryskami!

Przygotowanie do spawania

UWAGA! Nalezy zawsze stosowac odpowiedniq ochrone twarzy i oczu oraz nosic¢ odziez ochronng i
rekawice przeznaczone do spawania. Przed rozpoczeciem wiasciwego spawania zaleca sie wykonanie
spoin prébnych. Nalezy pamietac, Ze jezeli podczas jarzenia tuku lub spawania, elektroda ztqczy sie

ze spawanym materiatem, nastqpi jej szybkie nagrzanie i po chwili moze ona sie sta¢ czerwona od
gorqca. Aby odkleic elektrode, nalezy przekreci¢ uchwyt spawalniczy, w celu oderwania elektrody od
spawanego materiatu i rozpoczqc spawanie od nowa. Jesli to sie nie uda, nalezy wytqczy¢ maszyne przy
uzyciu wytqcznika gtéwnego, a nastepnie oderwac elektrode po jej ostygnieciu.

UWAGA! Elektroda i spawany materiat bedq bardzo gorqce. Nalezy przez caty czas chronic siebie i
inne osoby.

Po przeprowadzeniu stosownych przygotowan opisanych w niniejszej instrukcji mozna rozpoczaé
spawanie.

Proces spawania

MinarcTig Evo jest precyzyjnym narzedziem spawalniczym, ktére zapewnia wysoka jako$¢ spoin
zawsze gdy przestrzegane sa prawidtowe procedury pracy. Jako$¢ spoiny zalezy nie tylko od
urzadzenia. Osobiste doswiadczenie, materiat dodatkowy i zuzycie odgrywajg rownie wazna role,
podobnie jak odpowiednie zabezpieczenie sieci zasilajacej.

Poza samym urzadzeniem spawalniczym, wptyw na przebieg spawania ma réwniez materiat spawany
oraz warunki spawania. Dlatego tez nalezy $cisle przestrzegac zalecen zawartych w tej instrukcji.
Spawanie ma miejsce, gdy pomiedzy elektroda a materiatem spawanym powstaje tuk elektryczny.
Podtaczony do materiatu spawanego kabel masy odprowadza prad z powrotem do urzadzenia,
zamykajac tym samym obwdéd spawania. Niezaktécony przeptyw pradu jest mozliwy wtedy, gdy
zacisk kabla masy jest prawidtowo podtaczony do materiatu, a powierzchnia styku jest czysta oraz
wolna od rdzy i farby.

MinarcTig Evo 200, 200MLP
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3.3

Spawanie elektroda otulong (MMA)

W przypadku spawania MMA (elektroda otulona) materiat dodatkowy jest stapiany z elektrody

do jeziorka spawalniczego. Natezenie pradu spawania jest ustalane w zaleznosci od $rednicy
elektrody i pozycji spawania. Luk powstaje miedzy koricéwka elektrody a spawanym materiatem.
Topiaca sie otulina elektrody zamienia sie w gaz i zuzel, ktére chronig stopiony metal podczas

jego przenoszenia sie do jeziorka spawalniczego oraz w trakcie jego krzepniecia. Zuzel krzepnacy
na powierzchni rozgrzanego jeziorka spawalniczego zapobiega utlenianiu metalu spawanego.

Po zakonczeniu pracy warstwe zastygtego zuzlu nalezy usuna¢, np. za pomocg mtotka. Podczas
usuwania powtoki zuzlowej nalezy odpowiednio zabezpieczy¢ twarz i oczy.

Wiecej informacji mozna znalez¢ na stronie internetowej pod adresem www.kemppi.com/pl > ABC
spawania.

Elektrody do spawania MMA

W przypadku spawania MMA elektroda spawalnicza musi by¢ podtaczona do wiasciwego bieguna.
Zwykle uchwyt elektrody jest podtgczany do ztgcza dodatniego, a kabel masy do ujemnego.
Nalezy takze pamieta¢ o poprawnym ustawieniu natezenia pragdu spawania, aby materiat
dodatkowy i otulina topity sie w odpowiedni sposéb, a proces spawania byt wydajny. Ponizsza
tabela przedstawia srednice elektrod dostepnych z urzagdzeniem spawalniczym MinarcTig Evo oraz
odpowiadajace im wartosci natezenia pragdu spawania.

Elektrody MMA i odpowiadajace im zakresy ustawien pradu spawania

Srednice elektrod 1,6 mm 2,0 mm 2,5mm 3,25 mm 4,0 mm

Fe rutylowa 30-60 A 40-80 A 50-110A 80-150 A 120-210

Fe zasadowa 30-55A 50-80 A 80-110A 110-150 A 140-200
Spawanie TIG

Podczas spawania metoda TIG, tuk elektryczny tworzy sie pomiedzy nietopliwg elektroda
wolframowg i materiatem spawanym. Wytworzona w ten sposéb wysoka temperatura topi materiat
i tworzy ptynne jeziorko. 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 Jesli to konieczne, do jeziorka spawalniczego dodawany jest odpowiedni
materiat dodatkowy, umozliwiajacy wykonanie spoiny. Drut do spawania jest doprowadzany

do jeziorka spawalniczego z zewnatrz tuku i ostony gazowej. Drut do spawania i poziom pradu
spawania sg wybierane na podstawie rodzaju i grubosci materiatu spawanego, ksztattu spoiny i
pozycji spawania. (Reduktor, przeptywomierz i gaz ostonowy - Argon nie naleza do zestawu.)

Elektrody i dysze gazowe do spawania metoda TIG

W spawaniu pradem statym TIG zalecane jest uzywanie elektrody szarej WC20, aczkolwiek inne
typy elektrod sg rbwniez stosowane.

Srednica elektrody spawalniczej dopasowywana jest zaleznie od uzywanego pradu spawania/
mocy. Elektroda o zbyt matej $rednicy w stosunku do zastosowanego pradu spawania stopi sie, a
zbyt duza Srednica znacznie utrudni 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 raza wiecej w stosunku
do jej $rednicy, tak aby konczyta sie szpica. Jesli elektroda dotknie materiatu spawanego podczas
spawania, nalezy jg ponownie zaostrzyc.

PL
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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. Szybko$¢ 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. Dostarczong zenska szybkoztaczke
weza gazowego nalezy podfgczy¢ do meskiego ztacza urzadzenia. Nieodtgczony koniec weza
nalezy podtaczy¢ do butli z gazem przy uzyciu odpowiedniego reduktora jednostopniowego,
umozliwiajacego regulacje natezenia wyptywu gazu.

UWAGA! Nigdy nie podtqczac bezposrednio do butli ze sprezonym gazem. Zawsze uzywac
zatwierdzonego i sprawdzonego reduktora i przeptywomierza.

Podtaczanie weza gazowego do typowego reduktora spawalniczego

1. Podfaczycdostarczony waz gazowy do urzadzenia. Nastepnie, przy uzyciu odpowiedniej ztgczki,
podtaczy¢ drugi koniec do reduktora i dokreci¢ zigcze.

2. Otworzyc¢ zawor butli.

3. Zmierzy¢ wyptyw gazu.

4. Ustawi¢ wyptyw gazu pokrettem. Zalecanym ustawieniem wyptywu jest 8-15 I/min.

UWAGA! Uzywac gazu ostonowego wtasciwego dla danej aplikacji spawalniczej. Zawsze

zabezpieczac butle z gazem w pozycji pionowej w specjalnie wykonanym uchwycie sciennym albo

w wozku do butli. Zawsze zamykac zawdr butli po zakoriczonej pracy.
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Funkcje uzytkowe
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Zielona dioda zasilania "ON”

Dioda funkcji VRD. Zielona oznacza, ze zabezpieczenie VRD jest wigczone. Czerwona oznacza

awarie funkgji VRD.

Przed/Po-gaz, zbocze narastajace/opadajace i kontrolka parametru pradu gtéwnego.

Strzatki kierunkowe wyboru parametréw spawania.

Przycisk wyboru procesu spawania (MMA lub TIG).

Przetacznik wyboru trybu pracy uchwytem TIG:2-takt i 4-takt. Nalezy wybrac dla spoin krétkich

2-takt i 4-takt dla spoin dtuzszych.

Przycisk wyboru metody zajarzenia tuku.

8.  Przelacznikwyborusposobuzadawaniapradu:zpanelusterowania,zdalniezuchwytuTIG,zdalne
sterowanie nozne.

9.  Pokretto do zadawania pradu spawania i wartosci parametrow.

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

11.  Kontrolka przegrzania.

g
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N

Wiaczanie urzadzenia

Uruchomienie urzadzenia sygnalizuje zaswiecenie sie zielonej kontrolki i pods$wietlenie wytgcznika
gtébwnego.

Jezeli urzadzenie przegrzato sie lub napiecie sieci jest zbyt wysokie albo zbyt niskie, praca zostanie
natychmiast przerwana i zaswieci sie zotta kontrolka przegrzania. Kontrolka zgasnie samoczynnie
po ochtodzeniu urzadzenia, gdy bedzie ono ponownie gotowe do pracy. Nalezy upewnic sie, ze
jest wystarczajgco duzo miejsce wokét urzadzenia, aby zapewnié swobodnga cyrkulacje powietrza.

Wylacznik zasilania z dioda

Po ustawieniu gtéwnego wytacznika w pozycji |, dioda “ON” (4) zapala sie a urzadzenie jest
gotowe do rozpoczecia pracy. Dioda swieci sie zawsze, gdy urzadzenie jest podfaczone

do sieci zasilajacej a pokretto wytacznika gtéwnego ustawione w pozycji . W normalnych
warunkach dioda “ON" na panelu sterowania swieci nieprzerwanie zielonym $wiattem.
Jezeli, maszyna jest zablokowana dioda miga a dalsze spawanie jest niemozliwe. Urzadzenie
powinno zosta¢ zresetowane za pomoca gtéwnego wytacznika. W sytuacji, gdy dioda nadal
miga, nalezy skontaktowac sie z autoryzowanym serwisem Kemppi.

UWAGA! Urzqdzenie nalezy wtqczac i wytqczac jedynie za pomocq wytqcznika zasilania. nie wolno
do tego celu uzywac wtyczki!

Kontrolka VRD wiaczony (1)

Modele Minarc Evo VRD obnizajg napiecie biegu jatowego (OCV). Gdy urzadzenie jest
wiaczone dioda VRD (numer 5) swieci nieprzerwanie na zielono, sygnalizujagc normalne,
bezpieczne limity VRD. Jezeli limity zostaty przekorczone maszyna sie blokuje a dioda VRD
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3.4.1

3.4.2

3.4.3

zmienia kolor na czerwony. Spawanie jest niemozliwe a dioda “ON” na panelu sterowania
miga. Urzadzenie powinno zostac zresetowane za pomoca gtéwnego wytacznika. Jezeli
urzadzenie jest nadal zablokowane nalezy skontaktowac sie z autoryzowanym serwisem
Kemppi.

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 wybrac je przetacznikiem do zadawania pradu (7). Dostepne s3
nastepujace rodzaje zdalnego sterowania: RTC10, RTC20, R10i R11F. Zdalne sterowanie nozne R11F
mozna stosowac wytacznie w przypadku spawania TIG w trybie 2T.

Ustawienia spawania metoda MMA

O wybraniu procesu spawania MMA informuje podswietlenie kontrolki obok symbolu MMA.

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
Wybodr spawania metoda TIG nastepuje poprzez nacisniecie przycisku wyboru procesu MMA/TIG.

Przelacznik 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 narastag, jezeli nastawiony jest czas zbocza
narastajagcego w ustawieniach poziomu pradu spawania. Zwolnienie przetacznika uchwytu
powoduje opadanie pradu. Ustawiony czas zbocza opadajacego gasi fuk 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 koczy ponowne naci$niecie przetacznika uchwytu. Prad spawania zaczyna opada¢,
jezeli ustawiony jest czas zbocza opadajgcego. Dopoki tuk wygasa i rozpoczyna sie czas wyptywu
po-gazu.

Zajarzenie iskrowe lub kontaktowe

Luk TIG moze zosta¢ nastawiony z lub bez zajarzenia iskrowego.

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

W przypadku zajarzenia iskrowego HF, nacisnij 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.

Ustawienie parametréw spawania

Wybierz parametry spawania za pomocg przyciskéw ze strzatkami (3) i dobierz wartosci
parametréw za pomocg pokretta sterowania (8). Podczas ustawiania parametréw, wyswietlacz (9)
wskaze ustawiany parametr oraz warto$¢ numerycznga jego ustawienia. Po uptywie trzech sekund
wyswietlacz powrdci do normalnego stanu i bedzie wskazywat biezacg wartos¢ pradu spawania.



3.4.4 Funkcje dodatkowe modeli MLP
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Minilog

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

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

Wyptyw gazu rozpoczyna sie w momencie, nacisniecia wytgcznika uchwytu. Zwolnienie uchwytu
spowoduje narastanie pradu, jesli ustawiony zostat uprzednio czas zbocza narastajgcego w
ustawieniach poziomu pradu spawania.

Nacisnij na krétko wiacznik palnika (< 1 sek.), w ten sposéb mozna tatwo przetacza¢ w gére i w dot
pomiedzy dwom poziomami: prgdem spawania oraz pragdem Minilog.

Szybkie nacisniecie wytacznika 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 parametréw sredniej pradu spawania (A) i czasu impulsu (s).
Urzadzenie dobierze pozostate wartosci automatycznie. W tym modelu niedostepna jest reczna
zmiana pradu szczytowego, pradu tfa oraz ustawien czasu.
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3.5 Uzywanie paska naramiennego
1, 2.

Uzywanie i mocowanie paska naramiennego

Urzadzenie jest dostarczane w komplecie z paskiem naramiennym oraz zestawem metalowych
klamerek. Pasek naramienny moze by¢ uzywany jako praktyczny i wygodny sposéb przenoszenia
zaréwno urzadzenia, jak i zestawu kabli. W zestawie znajduja sie dwie identyczne metalowe
klamerki. Nalezy przymocowac je do metalowych, stuzacych do przenoszenia uszu na gérze
urzadzenia. Nastepnie wyregulowac odpowiednio dtugos¢ paska naramiennego. Mozna teraz
przenosic¢ urzadzenie.

Aby modc zabezpieczyc i przeniesc zestaw kabli, nalezy umiesci¢ zwdj kabli na pasku, jak
pokazano na rysunku, poprowadzi¢ pasek ze swobodng klamerka nad zwojem kabli, a nastepnie
przymocowac klamerke do tej juz przymocowanej do ucha. Podczas podnoszenia urzadzenia na
pasku, zestaw kabli zostanie zacisniety w odpowiedniej pozycji i bedzie gotowy do transportu.

UWAGA! Nie nalezy uzywac urzqdzenia wiszqcego na pasku naramiennym.



USTAWIENIA INSTALACYJNE

Konfiguracja funkcji dodatkowych

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

Wyswietlacz w trybie SETUP pokazuje nazwe zadawanego parametru oraz jego warto$¢ liczbowa.
Wyboru parametru nalezy dokonac¢ poprzez naciskanie strzatek kierunkowych, a jego wartos¢
nastawiana jest pokrettem sterowania. Tabela ponizej pokazuje parametry i ich wartosci:

Nazwa
wyswietlana

A

b
C
d

~ &= =D =™ m

[ B =)

Wartosci

parametrow

1/0
1/0
1/0
0.4

5% ...40%
1/0
0,0..2,0s
0..10s
5..205
15..99s
3.5
9..0

Ustawienie Opis

fabryczne

0
1/0%)

10
30s
0
0

Przebieg wypetnienia krateru 1=I'min /0 =15%
Napiecie biegu jatowego: 0 =95V, 1=VRD 30V /AUVRD 12V
Zatrzymanie spawania podczas wypetniania krateru , 1 =Wt/ 0 =Wyt

0=4T-L0G, 1= Minilog, 2 = 4T-L0G + Minilog,
3 =Minilog + tuk pilotujacy, 4 = 4T-L0G_4

Pr6g zbocza narastajacego pradu (w % pradu spawania)

Przywrécenie nastaw fabrycznych *), 1= Przywré¢/ 0 = Nie przywracaj
Minimalna warto$¢ przed-gazu

Minimalna wartos¢ po-gazu

Maksymalna warto$¢ przed-gazu

Maksymalna warto$¢ po-gazu

Dynamika tuku

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

*) Fabrycznie ustawiona wartos¢ to 1 lub 0 w zaleznosci od kraju sprzedazy produktu. Przywrdcenie wartosci fabrycznych nie

wptywa na wartos¢ tego parametru.

**) Po wyjsciu z trybu SETUP i wyswietlanej wartosci 1.
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5.1

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.

Blad 2: Za mate napiecie zasilania

Urzadzenie przerwato swoja prace, poniewaz wykryto, zbyt niskie napiecie w sieci, ktére zaktécito
spawanie. Nalezy sprawdzi¢ jakos¢ sieci zasilajacej.

Biad 3: Zbyt wysokie napiecie zrédta zasilania

Urzadzenie wstrzymato prace, poniewaz wykryto chwilowe szpilki napiecia lub diugotrwate
przeciazenie sieci w potaczeniu sieciowym, ktére mogtoby spowodowac uszkodzenie urzadzenia.
Nalezy sprawdzi¢ jakos$¢ sieci zasilajacej.

Blad 4: Przegrzanie zrédta zasilajacego
Zrédto zasilania ulegto przegrzaniu. Przyczyna moze by¢ nastepujaca:
« Zrédto zasilajace pracowato przez dtugi 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 zrodta
zasilajacego schtodzi urzadzenie.

Inne kody bledow:

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

Rozwigzywanie problemoéw

Problem Przyczyna

Kontrolka wytacznika gtéwnego nie - Urzadzenie nie jest podtaczone do sieci zasilajacej.
Swieci sie. - Sprawdzi¢ bezpieczniki sieci zasilajacej.
« Sprawdzic kabel zasilajacy i wtyczke.
Staba jakos¢ spawania. Na jakos¢ spawania wptywa kilka czynnikéw.
« Upewnic sig, Ze wybrane natezenie pradu spawania jest odpowiednie dla
wybranego typu i Srednicy elektrody.
« Upewnic sig, ze kable s3 doktadnie i mocno podtaczone.
« Upewnic sie, ze wybrano prawidtowy proces spawania.
« Sprawdzi¢ mocowania zacisku masy, czy powierzchnia styku jest czysta, a kable i ich
pofaczenia nienaruszone
« W przypadku spawania TIG sprawdzi¢, czy przeptyw gazu ostonowego jest wtaczony
i prawidfowo ustawiony.
Stabe jarzenie tuku i jego niska jakos¢ podczas spawania TIG moga wynikac z
niewfasciwie przygotowanej elektrody wolframowej. Przed spawaniem nalezy zawsze
sprawdzac szpic na koricu elektrody umieszczonej w uchwycie TIG i w razie potrzeby
zaostrzy¢ go.

Swiedi sie kontrolka przegrzania. Lazwy(zaj 0znacza to, ze urzadzenie osiggneto maksymalng ustalong temperature
pracy. Wiaczyt sie termostat, odfaczajac obwdd zasilajacy. Nalezy pozostawic
urzadzenie do ostygniecia. Po automatycznym restarcie bedzie mozna wznowic prace.
« Upewnic sie, ze wokot urzadzenia zapewniony jest swobodny przeptyw powietrza

chtodzacego.
« Jesli urzadzenie osiggneto maksymalng wartos¢ cyklu pracy, nalezy zaczekac, az
kontrolka przegrzania zgasnie.
W pewnych okolicznosciach kontrolka ta moze rdwniez sygnalizowac nieprawidtowos¢
napiecia zasilania.
Zbyt niskie lub zbyt wysokie napiecie zasilania.

Jezeli usterki nie da sie usuna¢ powyzszymi sposobami, nalezy skontaktowac sie z serwisem
Kemppi.



6.1

6.2

6.3

KONSERWACJA

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

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

UWAGA! Podczas pracy z kablami elektrycznymi nalezy zachowac szczegdlnq ostroznosc.

Planujac konserwacje urzadzenia, nalezy wzig¢ pod uwage intensywnos¢ i warunki eksploatacji.
Wiasciwa eksploatacja i regularne serwisowanie urzadzenia pozwola unikng¢ niepotrzebnych
zaktdcen w uzytkowaniu i produkgji.

Codzienna konserwacja

Nastepujace czynnosci nalezy wykonywac codziennie:
« Wyczysci¢ uchwyt elektrody i dysze gazowa uchwytu TIG. Wymieni¢ uszkodzone lub zuzyte
czesci.
+ Sprawdzic¢ stan elektrody uchwytu TIG. W razie potrzeby wymienic ja lub zaostrzy¢.
« Sprawdzi¢, czy kabel spawalniczy i kabel masy sa dobrze podtaczone.
+ Sprawdzi¢ stan kabla sieci zasilajacej i kabli spawalniczych; uszkodzone kable wymieni¢.
« Upewnic sie, ze wokét urzadzenia zapewniony jest swobodny przeptyw powietrza.

Przechowywanie

Urzadzenie nalezy przechowywa¢ w czystym i suchym miejscu. Chroni¢ przed deszczem, a przy
temperaturach przekraczajacych +25°C chronié rowniez przed bezposrednim nastonecznieniem.

Utylizacja urzadzenia

Nie wolno wyrzucad urzadzen elektrycznych razem ze zwyktymi odpadami!

Zgodnie z Dyrektywa Europejskg 2002/96/EC dotyczaca odpaddw elektrycznych

i elektronicznych oraz lokalnymi przepisami wykonawczymi, zuzyte urzadzenia
elektryczne nalezy segregowac osobno od innych odpadéw i dostarcza¢ do
odpowiedniego osrodka utylizacji odpadow.

Informacje o atestowanych placéwkach tego typu mozna uzyska¢ od dystrybutora
Kemppi. Stosowanie sie do zalecen Dyrektywy przyczynia sie do ochrony srodowiska i
zdrowia ludzkiego.
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7‘

NUMERY DO ZAMOWIENIA

Rodzina MinarcTig Evo

MinarcTig Evo 200, TTC2204 m
MinarcTig Evo 200, TTC220 8 m
MinarcTig Evo 200MLP, TTC220 4 m
MinarcTig Evo 200MLP, TTC220 8 m
MinarcTig Evo 200 AU, TTC220 4 m
MinarcTig Evo 200 AU, TTC220 8 m
MinarcTig Evo 200MLP AU, TTC2204 m
MinarcTig Evo 200MLP AU, TTC220 8 m
MinarcTig Evo 200 DK, TTC220 4 m
MinarcTig Evo 200 DK, TTC220 8 m
MinarcTig Evo 200MLP DK, TTC 220 4 m
MinarcTig Evo 200MLP DK, TTC220 8 m
Kable

Kabel spawalniczy, 25 mm*5 m

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

Kabel masy, 25 mm* 10 m

Uchwyty

T1C220,4m

T1C220,8 m

Wyposazenie pomocnicze
Zdalne sterowanie do uchwytow TIG
RTC10

RTC20

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

Pasy do noszenia

Zdalne sterowania

R10

R11F

P0640
P0641
P0642
P0643
P0672
P0673
P0674
P0675
P0676
P0677
P0678
P0679

6184201
6184202
6184211
6184212

627022004
627022008

6185477
6185478
6265136
W001077
9592163

6185409
6185407



8.

DANE TECHNICZNE

Rodzina MinarcTig Evo
Napiecie zasilania
Napiecie zasilania (AU)
Moc pobierana (max.)

Prad zasilania, I,,,,,

Prad zasilania, I,

Kabel zasilajacy
Zabezpieczenie
Prad maks. 40°C

Zakres parametréw spawania

Napiecie biegu jatowego
Moc biegu jatowego

Wspétczynnik mocy dla pradu maks.

Sprawno$¢ dla pradu maks.

Napiecie jonizatora

Elektrody do spawania metoda MMA
Wymiary zewnetrzne (dt. x sz. x wys.)
Masa

Klasa izolagji

Stopien ochrony

Klasa kompatybilnosci

Zakres temperatur pracy

Zakres temperatur przechowywania

Normy IEC 60974-1
IEC60974-3
IEC60974-10
IEC61000-3-12

1 ~50/60 Hz
1~ 50/60 Hz
35%EDTIG
35% ED MMA
TIG

MMA

TIG

MMA
HO7RN-F
typu C

TIG

MMA

TIG

MMA
przecigtny
TIG

MMA

TIG

MMA

TIG

MMA

MMA

230V £15%

240V £15%

200A /4,9 kVA
170A/5,7 kVA

21,1A

24,8A

12,7 A

14,7A

3G1,5 (1,5mm% 3 m)
16A

35%ED 200A/ 18,0V
100% ED 140 A/ 15,6V
35%ED 170 A/ 26,8V
100% ED 110 A/ 24,4V
0d5A/10,2Vdo200A/18,0V
0d10A/20,4Vdo170A/ 26,8V
95V;VRD 30V; AUVRD 12V
0W

30W

0,99

0,99

77%

83%

6-12kV

6 1,5-4,0mm
449x210x358

kg

F(155°C)

1P235

A

-20°C...+40°C
-40°C...+60°C
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KEMPPI OY
Kempinkatu 1

PL13

FIN-15801 LAHTI
FINLAND

Tel +3583899 11
Telefax +358 3 899 428
export@kemppi.com
www.kemppi.com

Kotimaan myynti:

Tel +3583 899 11
Telefax +358 3 734 8398
myynti.fi@kemppi.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 TONSBERG

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 44941677
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-StraRe 14
D-35510 BUTZBACH
DEUTSCHLAND

Tel +49 6033 88 020
Telefax +49 603372 528
sales.de@kemppi.com

KEMPPI SPOLKA Z 0.0.
UL. 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 47 495 739 4305
info.ru@kemppi.com

000 KEMMIMHK

yn. [onkosas 1, cTpoeHne 6
127018 MockBa

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

KEMPPI, TRADING (BEIJING) 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

BERERS (=) BRAF
REIREFREATFRXEEILEK125
B3 KEBE=[X420%F (100176)
ELiE : +86-10-6787 6064
+86-10-6787 1282

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

KEMPPI INDIA PVT LTD
LAKSHMI TOWERS

New No. 2/770,

First Main Road,

Kazura Garden,
Neelankarai,

CHENNAI - 600 041
TAMIL NADU

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