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1.1

1.2

1.3

WSTEP

INFORMACJE OGOLNE

Gratulujemy zakupu urzadzenia spawalniczego Minarc 220. 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 instrukgji.

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

Wiecej informacji na temat produktow Kemppi mozna uzyska¢ 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 szkod i obrazen sa wyréznione oznaczeniem UWAGA!. Sekcje te
nalezy uwaznie przeczytac i postepowac zgodnie z zaleceniami.

INFORMACJE O PRODUKCIE

Minarc 220 jest przeznaczony do pracy z trojfazowym gniazdem sieciowym.
Posiadajacy zwarta budowe, zaprojektowany aby wydajnie i sprawnie spawac
pradem statym przy uzyciu metod MMA/TIG. Bardzo lekki o mocy wyjsciowej
220 A. Urzadzenie mozna tatwo przenosi¢ z miejsca na miejsce pracy zarébwno
dzieki wbudowanej raczce do przenoszenia lub paskowi do noszenia na ramie.

METODY SPAWANIA

Minarc 220 zapewnia wysoka jako$¢ rezultatow spawania, zapewniajac
wielokrotnie przeprowadzenie 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 wowczas gdy tuk elektryczny tworzy sie pomiedzy elektroda
spawalnicza, 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
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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 zakrzepta krople

i chronigc stygnaca spoine. Elektroda przemieszcza sie wolno wzdtuz spoiny.
Szybko$¢ przemieszczania jest doktadnie proporcjonalna do $rednicy elektrody

i wybranego pradu spawania. Zuzel jest usuwany na koricu za pomoca mtotka
spawalniczego aby odstoni¢ spoine (nalezy przy tym zawsze chronic oczy).

Spawanie TIG

Podczas spawania metoda TIG, tuk elektryczny tworzy sie pomiedzy nietopliwg
elektrodg wolframowa i materiatem spawanym. Wytworzona w ten sposéb
wysoka temperatura topi materiat i tworzy ptynne jeziorko, w ktérym drut z
podobnga kompozycjg materiatu dodatkowego powoli sie topi. Ptynne jeziorko
spawalnicze i drut sa 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 czescia dostarczanego pakietu).

OBSLUGA URZADZENIA
PRZED ROZPOCZECIEM PRACY

Urzadzenie Minarc 220 jest dostarczane w mocnym i wytrzymatym, specjalnie
zaprojektowanym opakowaniu ochronnym. 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 rozpakowywa¢ paczki.
Zanim przystapi sie do pracy nalezy doktadnie sprawdzi¢ czy wszystkie potrzebne
elementy pakietu zostaly dostarczone razem z instrukcja obstugi.

Transport
Urzadzenie powinno by¢ transportowane w pozycji pionowej.

Srodowisko

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

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

GLOWNE ELEMENTY URZADZENIA

Kable spawalnicze MMA

Kabel masy i zacisk kabla masy
Wyftacznik gtéwny

Kable zasilajace

W=

Minarc 220 / © Kemppi Oy / 1117

PL



Minarc 220 / © Kemppi Oy / 1117

PL

2.3

2.4

SIEC ZASILAJACA

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

Minarc 220:

To urzadzenie jest wykonane zgodnie z normga IEC 61000-3-12, pod warunkiem,
Ze moc zwarcia Ssc bedzie nie mniejsza niz 1,6 MVA w punkcie potaczenia sieci
zasilajacej uzytkownika z publiczna siecia zasilajaca. Instalator lub uzytkownik
urzadzenia ma obowiagzek dopilnowac (w razie potrzeby konsultujac sie z
dostawca energii elektrycznej), aby urzadzenie byto podtaczane do sieci o mocy
zwarcia Ssc nie mniejszej niz 1,6 MVA.

PODLACZANIE KABLI

Podtaczanie do sieci

Minarc 220 dostarczany jest z 5-metrowym kablem zasilajacym, ktdry nie posiada
wtyczki.

UWAGA! Nalezy sprawdzi¢ rozmiar bezpiecznika w Zaleceniach Technicznych.
Wtyczka moze by¢ 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 zasilajgcy przymocowany do urzadzenia.
Maksymalna dtugosc¢ kabli przedtuzajacych moze wynosi¢ 50 metréw.
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 podtaczyc kabel masy do bieguna ujemnego spawajac metoda 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.

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.
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WYBOR MOCY SPAWANIA | ELEKTROD
Elektrody do spawania metodag MMA

Elektrody w spawaniu metodag MMA musza by¢ podtagczone do wtasciwego
bieguna. Zazwyczaj uchwyt elektrody jest podtaczony do bieguna dodatniego a
kabel masy do ujemnego. Bardzo wazne jest réwniez odpowiednie nastawienie
pradu spawania w taki sposdb, aby materiat wypetniajacy i otulina mogty topic
sie rownomiernie, zapewniajac wydajniejsze spawanie. Tabela ponizej pokazuje
Srednice elektrod odpowiednie do spawania urzadzeniem Minarc 220 oraz
odpowiadajace im wartosci pradu spawania.

Elektrody MMA i odpowiadajgce im wartosci pradu

Srednica 1.6 mm 2.0mm 2.5mm 3.25mm  4.0mm 5.0mm
elektrody

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

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
150 A, a elektroda wolframowa o srednicy 2,4 mm prad staty o natezeniu do

250 A.

Elektrode wolframowa nalezy zaostrzy¢ przed uzyciem maksymalnie do 1,5 razy
wiecej w stosunku do jej srednicy.
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2.6 FUNKCJE STEROWANIA | KONTROLKI
1. 2. 6.

AN
KEMPPI Minarc
3. 4. 5.

1. Kontrolka wtaczenia. W wersji VRD, kontrolka bezpieczefstwa VRD
(zobacz opis cech VRD)

Kontrolka przegrzania.

Przycisk wyboru procesu spawania (MMA lub TIG).

Przetacznik rodzaju sterowania: z panelu lub zdalnego sterowania.
Potencjometr do zadawania pradu spawania.

Tabela wartosci spawania.

oA wN

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 wokot urzadzenia, aby
zapewnic swobodng cyrkulacje powietrza.



2.6.1

2.6.2

2.6.3

2.6.4

Zadawanie pradu spawania i zdalne sterowanie

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

Zadawanie pradu moze odbywac sie tez ze zdalnego sterowania, nalezy w

tym celu podtaczy¢ zdalne sterowanie do urzadzenia i wybrac je na panelu
przetacznikiem (4). Dostepne sg nastepujace modele zdalnego sterowania: R10
lub RTC10 do uchwytu TIGTTV 220 GV.

Ustawienia spawania metoda MMA

Spawanie metoda MMA jest dostepne wtedy, gdy wskaznik wyboru symbolu
elektrody zaswieci sie. Mozliwy jest wybdr spawania elektroda rutylowg albo
zasadowa. Jezeli jest to potrzebne mozna réwniez wybra¢ metode MMA poprzez
nacisniecie przycisku (3). Urzadzenie automatycznie dobierze odpowiednie
ustawienia do czasu trwania i wysokosci impulsu oraz dynamike tuku w zaleznosci
czy zostanie wybrana elektroda rutylowa czy zasadowa.

Funkcje spawania metoda TIG

Wyboér spawania metoda TIG nastepuje poprzez nacisniecie przycisku wyboru
procesu (3).

Zajarzenie z przelacznikiem sterowania (uchwyt TTC 220 GV)
Uzywajac uchwytu TTC 220 GV mozna zajarzy¢ tuk za pomoca przetacznika
sterowania. Nalezy delikatnie dotkna¢ materiatu spawanego elektroda, a
nastepnie nacisnac przetacznik uchwytu szybko podnoszac elektrode nad
materiat. Zapewni to szybkie i pewne zajarzenie tuku. Wystarczy zwolni¢
przetacznik, aby przerwac spawanie, spowoduje to zanik napiecia na uchwycie.

Zajarzenie przez potarcie (zastosowanie innego
(uchwytu nizTTC 220 GV)

tuk w metodzie TIG mozna zajarzy¢ takze poprzez potarcie. Nalezy delikatnie
dotknac elektroda materiatu spawanego i szybko unies¢ elektrode nad materiat
zachowujac odpowiednia odlegtos¢ aby zajarzy¢ tuk. Szybkie oderwanie
elektrody od materiatu spowoduje zatrzymanie spawania.

UWAGA! Napiecie ciggle bedzie znajdowato sie na uchwycie.

Cechy VRD

Model VRD Minarc 220 posiada ograniczenie napiecia na wyjsciu, co powoduje
zredukowanie napiecia ponizej 35 V. Zmniejsza ono ryzyko wystapienia porazenia
pradem w szczegdlnie niebezpiecznych srodowiskach pracy takich jak zamkniete
lub wilgotne przestrzenie.

Minarc 220 / © Kemppi Oy / 1117
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3.1

3.2
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KONSERWACJA

Wszystkim urzadzeniom elektrycznym niezbedne jest zapewnienie regularnych
przegladoéw i konserwacji w zaleznosci od stopnia zuzycia. Zapewnia to
niezawodng prace oraz zapobiega wystapieniu uszkodzen.

Zalecane jest wykonywanie regularnych przegladéw 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! Nalezy odtqczyc kable zasilajgce od urzqdzenia przed ich
przenoszeniem.

CODZIENNA KONSERWACJA

« Sprawdzi¢ uchwyt spawalniczy elektrody. Naostrzy¢ elektrode lub wymienic,
jesli jest zniszczona.

- Sprawdzi¢ potgczenia kabla masy.

+ Sprawdzi¢ sie¢ elektrycznga oraz stan kabli spawalniczych, a uszkodzone
wymienic.

UTYLIZACJA ZUZYTEGO URZADZENIA

Urzadzenia nie wolno wyrzucac wraz ze zwyktymi odpadamil!

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 odpadéw. Informacje o atestowanych
placéwkach tego typu mozna uzyskac od dystrybutora Kemppi.

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

Nazwa

Minarc 220

Minarc 220 VRD
Kable

Kabel spawalniczy
Kabel spawalniczy
Kabel spawalniczy
Kabel Masy

Kabel masy

Kabel masy
Uchwyty TIG

TTC 220GV

TTIM15BC

Zdalne sterowania
R10

R10

RTC10

Inne akcesoria
Wskaznik przeptywu gazu AR/clock
Pasy do noszenia

Kabel zasilajacy

Ograniczenie napiecia na wyjsciu 30V

16mm’5m
25mm?5m
25mm*10m
16mm’5m
25mm’5m

25mm?10m

Przetacznik sterowania i RTC10 zdalne

Potarcie

5m

10m

Numer czesci
6102220
6102220VRD

6184103
6184201
6184202
6184113
6184211
6184212

627022304
627143201

6185409
618540901
6185477

6265136

9592162
W002982
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5. ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Problem

Wyfacznik gtéwny sie nie swieci

Kiepska jakos¢ spawania

Kontrolka przegrzania swieci sie

Powad

Brak zasilania urzadzenia
« Sprawdzi¢ bezpieczniki zasilania.
- Sprawdzi¢ 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 koricowki uchwytu

« Sprawdzi¢, czy napiecie elektryczne nie jest zbyt niskie lub
za wysokie

Urzadzenie przegrzato sie.

« Upewnic sie czy przeptyw chtodzacego powietrza nie jest
zaktécony.

« Jezeli cykl pracy urzadzenia zostat przekroczony poczekac az
kontrolka zgasnie.

« byt niskie lub zbyt wysokie napiecie zasilania.

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

serwisem Kemppi .

6. DANETECHNICZNE

Minarc 220
Napiecie zasilania

Moc pobierana (max.)

Prad zasilania, |

Tmax

Prad zasilania, 1

Kabel zasilajacy

Zabezpieczenie (zwtoczne)

Obcigzalnos¢ 40 °C

12

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 (160 A/16.4V)

4G1,5(5m)

10A

MMA  35%ED 220A/28.8V
100%ED  150A/26.0V



Zakres parametréw spawania

Napiecie biegu jatowego

Moc biegu jatowego

Wspétczynnik mocy 100% ED

Sprawnos¢ 100% ED

Elektrody otulone

Wymiary zewnetrzne DXSxW
Masa

Klasa izolacji

Stopien ochrony

Klasa kompatybilnosci
elektromagnetycznej

Minimalna zwarciowa moc pozorna
siedi zasilajgcej*

Zakres temperatur pracy
Zakres temperatur przechowywania

Zalecana moc generatora

* Patrz akapit 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 (30 V w wersji VRD)
60V (30V w wersji VRD)
40W

0.92

091

0.80

0.86

0 1.5-5.0mm

400 % 180 % 340

9.2kg (10.2 kg z kablem)

1.6. MVA

-20°C...+40°C
-40°C... +60 °C
> 15kVA

13
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FIN-15801 LAHTI
FINLAND

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

Kotimaan myynti:

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

KEMPPI SVERIGE AB

Box 717

$-194 27 UPPLANDS VASBY
SVERIGE

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

KEMPPI NORGE A/S

Postboks 2151, Postterminalen
N-3103 TGNSBERG

NORGE

Tel +47 33 346000

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

KEMPPI DANMARK A/S
Literbuen 11

DK-2740 SKOVLUNDE
DANMARK

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

KEMPPI BENELUX B.V.
Postbus 5603

NL-4801 EA BREDA
NEDERLAND

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

www.kemppi.com

KEMPPI (UK) Ltd

Martti Kemppi Building
Fraser Road

Priory Business Park
BEDFORD, MK44 3WH
UNITED KINGDOM

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

KEMPPI FRANCE S.A.S.

65 Avenue de la Couronne des Prés
78681 EPONE CEDEX

FRANCE

Tel +33 1309004 40

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

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

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

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

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

KEMPPI AUSTRALIA PTY LTD.

13 Cullen Place

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

AUSTRALIA

Tel. +612 9605 9500

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

000 KEMPPI

Polkovaya str. 1, Building 6
127018 MOSCOW

RUSSIA

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

000 KEMNNK

yn. MonkoBas 1, cTpoeHue 6
127018 MockBa

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

KEMPPI, TRADING (BELJING) COMPANY,

LIMITED

Room 420, 3 Zone, Building B,

No.12 Hongda North Street,

Beijing Economic Development Zone,
100176 Beijing

CHINA

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

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

BERS (4R ) BRLF

PEIARZFEATFREXER

tig125

BT KEBE=X420%E
(100176)

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

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

KEMPPIINDIA PVT LTD
LAKSHMITOWERS

New No. 2/770,

First Main Road,
KAZURA Gardens,
Neelangarai,

CHENNAI - 600 041
TAMIL NADU

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

LLLL

0400161



