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1.2

WSTEP

Informacje ogdlne

Gratulujemy wyboru urzadzenia spawalniczego Minarc Evo. 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 urzadzenia podano na koncu instrukgji.

Przed rozpoczeciem uzytkowania urzadzenia nalezy doktadnie przeczyta¢ instrukcje. Dla
bezpieczenstwa wiasnego i Srodowiska pracy nalezy zwracac szczegblna uwage na podane
zalecenia dotyczace bezpieczenstwa.

Nalezy réwniez przeczyta¢ osobng broszure Instrukcja Bezpieczenstwa Kemppi dostarczong
wraz z produktem. Nalezy zwréci¢ szczeg6lng uwage na ryzyko zwigzane z pozarem i
eksplozja.

Wiecej informacji na temat produktow Kemppi mozna uzyskac od firmy Kemppi Oy lub
autoryzowanego dystrybutora Kemppi oraz na stronie internetowej www.kemppi.com.

Aby zapoznac sie ze standardowymi instrukcjami bezpieczenstwa oraz warunkami gwarancji
firmy Kemppi, nalezy odwiedzi¢ witryne www.kemppi.com.

Dane techniczne przedstawione w instrukcji moga ulec zmianie bez powiadomienia.

UWAGA! Tym symbolem oznaczane sq w instrukcji zalecenia, ktdrych przestrzeganie pozwoli
zminimalizowac ewentualnych szkéd i obrazen. Sekcje te nalezy uwaznie przeczytac i postepowac
zgodnie z zaleceniami.

Zastrzezenie

Cho¢ dotozono wszelkich staran, by informacje zawarte w niniejszej instrukcji byty doktadne
i kompletne, producent nie ponosi odpowiedzialnosci za ewentualne btedy lub przeoczenia.
Kemppi zastrzega sobie prawo do zmiany parametréw technicznych opisanego produktu

w dowolnym momencie bez wczesniejszego powiadomienia. Kopiowanie, rejestrowanie,
powielanie lub przesytanie tresci niniejszej instrukcji bez wczesniejszej zgody Kemppi jest
zabronione.

Informacje o produkcie

Minarc Evo 180 to fatwe w obstudze urzadzenie do spawania metodg MMA (spawanie
elektrodami otulonymi). Przeznaczone jest do zastosowan przemystowych, prac
wykonywanych w terenie i prac naprawczych. Przed rozpoczeciem eksploatacji lub
konserwacji urzadzenia nalezy przeczytac instrukcje obstugi i zachowac jg do wykorzystania w
przysztosci.

Dostepny jest takze model z uktadem redukcji napiecia (VRD). Urzadzenie Minarc Evo 180VRD
zawiera uktad VRD, ktéry utrzymuje napiecie na biegu jatowym na poziomie 30 V. W modelach
AU (Australia i Nowa Zelandia) ukfad VRD do utrzymywania napiecia na biegu jatowym na
poziomie 12V jest montowany standardowo.

Urzadzenia Minarc Evo 180 cechuje duza tolerancja na wahania napiecia zasilajagcego i tym
samym doskonale nadaja sie do pracy w terenie z wykorzystaniem agregatu pragdotworczego
i dtugich przewodéw zasilajacych. Zrédto zasilania wyposazono w uktad aktywnej korekcji
wspotczynnika mocy w celu zapewnienia optymalnego wykorzystania energii podczas
korzystania z zasilania jednofazowego. Inwertor wykonany w technologii IGBT zapewnia
niezawodne zajarzenie tuku i wysoka wydajnos¢ spawania dla wszystkich typow elektrod
spawalniczych.

Wraz z urzadzeniem dostarczane sa: kabel spawalniczy wraz z uchwytem elektrodowym oraz
kabel masy z zaciskiem.

Urzadzenie Minarc Evo moze by¢ réwniez uzywane do podstawowego spawania TIG,

kiedy to zajarzenie tuku odbywa sie w sposdb kontaktowy poprzez podniesienie elektrody
wolframowej. Numery katalogowe akcesoriéw do spawania TIG i zdalnego sterowania pradem
mozna znalez¢ w rozdziale 5,Numery do zaméwienia”.
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2.2

2.3

2.4

PRZED ROZPOCZECIEM PRACY

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

Rozpakowanie

Konieczne jest sprawdzenie urzadzenia przed przystapieniem do uzytkowania w celu
upewnienia sig, czy w czasie transportu nie doszto do uszkodzen.. Trzeba réwniez sprawdzi¢,
czy przesytka jest zgodna z zaméwieniem,a wraz z urzadzeniem dostarczono kompletna
dokumentacje oraz instrukcje obstugi.

Opakowania wykonane s3a z materiatéw nadajacych sie do powtdérnego przetworzenia.

Transport
Podczas transportu urzadzenie powinno by¢ ustawione w pozycji pionowej.

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

Srodowisko

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

Ustawienie i lokalizacja urzadzenia

Urzadzenie ustawi¢ poziomo na stabilnej i suchej powierzchni. O ile to mozliwe, nie
dopuszczac do przedostawania sie kurzu i innych zanieczyszczen do wlotéw powietrza
chtodzacego. Najlepiej jest ustawiac urzadzenie powyzej poziomu podtogi.

Uwagi dotyczace ustawiania urzadzenia

« Nachylenie powierzchni nie powinno przekraczac 15 stopni.

« Nalezy zapewni¢ swobodng cyrkulacje powietrza chtodzacego. Nalezy pozostawi¢ nie
mniej niz 20 cm wolnej przestrzeni wokét urzadzenia, aby zapewnic¢ przeptyw powietrza
chtodzacego.

« Chroni¢ urzadzenie przed silnym deszczem i bezposrednim nastonecznieniem.

UWAGA! Nie wolno wigczac urzqdzenia w czasie deszczu. Urzqdzenie nie powinno by¢ uzywane
podczas deszczu. Stopieri ochrony urzqdzenia IP23S pozwala jedynie na ochrone urzqdzenia
podczas przechowywania na zewngqtrz.

UWAGA! Nigdy nie uzywac wilgotnego urzqdzenia.

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

Siec zasilajaca

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

Urzadzenie Minarc Evo 180 jest zgodne z norma IEC 61000-3-12.

Numer seryjny

Numer seryjny urzadzenia znajduje sie na tabliczce znamionowej. Numer seryjny umozliwia
doktadne okreslenie partii produkcyjnej, Numer seryjny moze by¢ przydatny podczas
zamawiania czesci lub planowania konserwacji.
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2.6

Gléwne elementy urzadzenia

Obudowa urzadzenia

Wytacznik gtéwny

Wyswietlacz pradu spawania

Dodatnie i ujemne gniazda wyjsciowe

Uchwyt elektrodowy i kabel spawalniczy

Kabel masy z zaciskiem

Gniazdo potaczeniowe zdalnego sterowania pradem spawania

Noukrwh =

Potaczenia kabli

Podtaczenie do sieci zasilajacej

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

W przypadku wykorzystywania przedtuzacza jego przekrdj poprzeczny powinien by¢

co najmniej taki, jak kabla zasilajacego urzadzenie (3 x 1,5 mm?). Zalecane jest uzycie

przedtuzacza o przekroju 3 x 2,5 mm?. Maksymalna dtugo$¢ przedtuzacza wynosi 100 metréw.

Istnieje réwniez mozliwos¢ podtaczenia urzadzenia do agregatu pradotwérczego. Minimalna
moc generatora to 5,5 kVA, a zalecana 8,5 kVA, jesli urzadzenie ma pracowac z petng moca.
Uchwyty elektrodowe

Kabel spawalniczy nalezy podfaczy¢ do Zrédta zasilania. Zazwyczaj kabel spawalniczy z
uchwytem jest podfaczony do bieguna dodatniego (+).

Kebel masy

Kabel masy nalezy podtaczy¢ do Zrédta zasilania. W normalnych warunkach kabel masy i
zacisk sg podtagczone do bieguna ujemnego (- ). Zacisk kabla masy nalezy zamocowac do
oczyszczonego materiatu spawanego w celu utworzenia obwodu spawania.
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Funkcje uzytkowe

Pokretto zadawania pradu spawania
Przycisk wyboru procesu spawania
Wyswietlacz pradu spawania
Zielona dioda zasilania "ON”

Dioda funkgji VRD. Zielona oznacza, ze zabezpieczenie VRD jest wiaczone. Czerwona oznacza
awarie funkgji VRD.

Kontrolka przegrzania

Przycisk zdalnego sterowania Wt./WYL.
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Wylacznik zasilania z dioda

Po ustawieniu gtéwnego wytacznika w pozycji |, dioda “ON" (4) zapala sie a urzadzenie jest
gotowe do rozpoczecia pracy. Dioda $wieci 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 swiattem.
Jezeli, maszyna jest zablokowana dioda miga a dalsze spawanie jest niemozliwe. Urzadzenie
powinno zostac zresetowane za pomoca gtéwnego wytgcznika. W sytuacji, gdy dioda nadal
miga, nalezy skontaktowac sie z autoryzowanym serwisem Kemppi.

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

Kontrolka VRD wiaczony (1)

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

Przelacznik wyboru metody spawania

Przefgcznik stuzy do wyboru metody spawania MMA lub TIG, stosownie do konkretnego
zadania.

Regulacja zadawania pradu spawania

Zadawania pradu spawania dokonuje sie bezstopniowo za pomoca pokretta. Zadawania
pradu spawania nalezy ustawi¢ odpowiednio do spawanego materiatu, potozenia i rodzaju
elektrody oraz jej rozmiaru.
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Kontrolka przegrzania

Wytacznik termostatyczny moze zostac zatgczony podczas intensywnego spawania lub przy
wysokiej temperaturze otoczenia. Zostanie to zasygnalizowane przez zapalenie sie zé6ttej
kontrolki. Gdy wentylator schtodzi urzadzenie do bezpiecznej temperatury, lampka zgasnie
sygnalizujac gotowos¢ do dalszej pracy.

Zdalne sterowanie

Urzadzeniem mozna sterowac za pomoca zdalnego sterowania. Funkcje zdalnego sterowania
mozna wiaczy¢, przyciskiem ,Remote control ON/OFF”.

Szczegoty dostepnych zdalnych sterowan mozna znalez¢ w sekcji,,Numery do zamowienia” w
dalszej czesci tej instrukgji.

UZYCIE

UWAGA! Opary spawalnicze mogq by¢ grozne dla zdrowia. Nalezy upewnic¢ sie, ze podczas
spawania zapewniona jest wystarczajqca wentylacja! Nigdy nie wolno patrze¢ na tuk spawalniczy
bez odpowiedniej ostony oczu. Chronic siebie i otoczenie przed tukiem i gorgcymi rozpryskami!

Przygotowanie do spawania

UWAGA! Nalezy zawsze stosowac ochrone twarzy i oczu, odziez ochronnq i rekawice przeznaczone
do spawania. Przed rozpoczeciem wtasciwego spawania zaleca sie wykonanie spoin prébnych.
Nalezy pamietac, zZe jezeli podczas zajarzenia tuku lub spawania elektroda przywrze do materiatu
spawanego, nastqpi jej szybkie nagrzanie i moze stac sie po chwili czerwona od gorgca. Aby
odklei¢ elektrode, nalezy przekrecic¢ i odsungc uchwyt spawalniczy, a nastepnie rozpoczqc
spawanie od nowa. Jesli to sie nie uda, nalezy wytqczy¢ maszyne przy uzyciu wytqcznika
gtdwnego, a nastepnie oderwac elektrode po jej ostygnieciu. Uwaga: elektroda i spawany materiat
bedq bardzo gorqce.

Po wykonaniu niezbednych przygotowan opisanych w niniejszej instrukcji mozna rozpocza¢
spawanie.

Poza samym urzadzeniem spawalniczym, wptyw na przebieg spawania majg réwniez
materiat spawany, pozycja spawania oraz otoczenie stanowiska pracy. Dlatego nalezy scisle
przestrzegac zalecen zawartych w tej instrukgji.

Podczas spawania prad ptynie do spawanego materiatu przez kabel, zacisk i elektrode.

Kabel masy podtagczony do materiatu spawanego odprowadza prad z powrotem do
urzadzenia, tym samym zamykajac obwdd spawania. Niezaktécony przeptyw pradu jest
mozliwy wytacznie wtedy, gdy zacisk kabla masy jest prawidtowo podtaczony do materiatu, a
powierzchnia styku jest czysta oraz wolna od rdzy i farby.

PL



PL

3.2

3.2.1

3.2.2

3.2.3

Spawanie MMA

W przypadku spawania typu MMA (elektroda otulong) materiat wypetniajacy jest stapiany

z elektrody do jeziorka spawalniczego. Wielko$¢ pradu spawania jest ustalana zaleznie od
srednicy elektrody i pozycji spawania. Miedzy korncéwka elektrody a spawanym materiatem
tworzy sie tuk. Topiaca sie otulina elektrody wydziela gaz i zuzel, ktére chronia jeziorko. Nad
spawanym materiatem tworzy sie zuzel, ktéry zapobiega utlenianiu spoiny. Zastygty na
spoinie zuzel nalezy po zakonczeniu pracy usung¢, np. za pomocg mtotka. Podczas usuwania
powtoki zuzlowej nalezy zapewni¢ odpowiednio zabezpieczy¢ twarz i oczy.

Aby uzyskac wiecej informacji, odwiedz strone www.kemppi.com/pl > ABC spawania.

Sprzet i materialy wypelniajace

Urzadzenia Minarc Evo mozna uzywac ze wszystkimi typami elektrod odpowiednimi do
spawania pradem statym. Rozmiary elektrod dla urzadzenia podano w sekcji Dane techniczne
w dalszej czesci tej instrukgji.

1. Parametry spawania powinny by¢ zgodne z opisem na opakowaniu elektrody.

2. Przedrozpoczeciemspawanianalezysprawdzi¢,czywybranajestwiasciwametodaspawania.
3. Nalezy sprawdzi¢, czy zaciski kabla spawalniczego i kabla masy sg podtaczone doktadnie i
mocno. Jesli potaczenie kabla bedzie luzne, spowoduje to zmniejszenie wydajnosci
spawania oraz przegrzanie pofaczenia i moze mie¢ wptyw na gwarancje urzadzenia.

4.  Nalezy wybrac odpowiedni typ elektrody i zamontowac ja mocno w uchwycie.

Kabel masy i zacisk

Kabel masy i jego zacisk nalezy w miare mozliwosci podtacza¢ bezposrednio do materiatu
spawanego.

1. Nalezy oczysci¢ powierzchnie potaczeniowa zacisku kabla masy z farby, brudu i rdzy.
2. Zacisk nalezy podtaczyc starannie, tak aby powierzchnia styku byta jak najwieksza.
3. Nakoniec nalezy sprawdzi¢, czy zacisk jest dobrze przymocowany.

Spawanie elektroda otulona (MMA)

Wybra¢ odpowiednie parametry spawania w zaleznosci od zalecen producenta materiatu

wypetniajacego i zadanej spoiny.

1.  Wybraé¢zadangpolaryzacje(+lub-)kablapradowegospawania(zwykle+)ikablamasowego
(zwykle -) zgodnie z zaleceniami producenta materiatu wypetniajacego.

2. Wybrac tryb spawania MMA, naciskajac przycisk wyboru na panelu sterowania.

3. Wybrac¢ pokrettem regulacji pradu odpowiedni prad spawania.

4.  Wykona¢ niewielka spoine prébna, aby sprawdzi¢ wybrane ustawienia.

Umiesci¢ urzadzenie w odpowiednim miejscu, upewniajac sie, ze dtugos¢ kabla wystarczy do
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wykonania spawu. Przed rozpoczeciem spawania nalezy zapewnic¢ sobie komfortowg pozycje i
odpowiednia réwnowage masy ciata. Nalezy upewnic sie, ze ustawienie pradu zrédta zasilania
jest prawidtowe dla wybranej wielkosci elektrody. Jednoczesnie upewnic sie, ze twarz i oczy
sg zabezpieczone ostong spawalnicza. (Dzieki elektronicznym ostonom spawalniczym, na
przyktad Kemppi BETA 90X, mozna dokfadniej widzie¢ punkt poczatkowy spawania i bardziej
skoncentrowac sie na procesie spawania. Redukowana jest mozliwos¢ oslepienia btyskiem
tuku). Upewnic sie, ze osoby przebywajace w strefie spawania zdajg sobie sprawe, ze za chwile
rozpocznie sie spawanie. Aby zajarzy¢ tuk, nalezy potrze¢ elektrode o powierzchnie materiatu
spawanego.

Po zajarzeniu tuku widoczny jest jasny roztopiony materiat-ptynny zuzel powstajacym z
otuliny elektrody, oraz ciemniejszy materiat-roztopiony metal spoiny, ktéry jest tworzony
przez topiacy sie rdzen elektrody. Trzymac elektrode, odchylajac od spoiny- pod katem
réwnym w przyblizeniu 75-85 stopni w stosunku do poziomu. Utrzymywac to potozenie,
zachowujac odlegtos¢ koncédwki elektrody od powierzchni materiatu spawanego réwna 3
mm. Pomimo stapiania sie elektrody nalezy stale zachowywac te dtugosc tuku przez caty

cykl spawania. Powoli odsuwac elektrode od osadzonego materiatu jeziorka spawalniczego,
zachowujac stafg predkos¢ przesuwu. Wykonany scieg spoiny powinien by¢ prosty i jednolity,
o réwnej szerokosci i wysokosci. Zbyt wolne przesuwanie elektrody powoduje, Ze jeziorko
spawalnicze staje sie zbyt duze i moze przetopic¢ spawany element; natomiast zbyt szybki
przesuw powoduje, ze powstata spoina jest zbyt mata oraz moze zawierac¢ wtracenia zuzlowe
i/lub mie¢ niedostateczng wytrzymatos$¢. Po spawaniu zestalony na powierzchni spoiny zuzel
powinien by¢ fatwy do usuniecia za pomoca mtotka. Nalezy pamietac o zabezpieczeniu oczu i
twarzy podczas odbijania zuzla z powierzchni spawane;j.

Spawanie TIG

Urzadzenie Minarc Evo moze réwniez by¢ wykorzystywane do podstawowego spawania TIG

i zdalnego sterowania natezeniem pradu. Zajarzenie tuku odbywa sie w sposéb kontaktowy
poprzez podniesienie elektrody wolframowej. Numery do zamoéwienia dodatkowego
wyposazenia wymaganego do spawania TIG i/lub modutéw zdalnego sterowania pradem
mozna znalez¢ w sekcji,Numery do zamdwienia” znajdujacej sie w dalszej czedci tej instrukcji.
Przed rozpoczeciem spawania nalezy upewnic sig, ze na panelu sterowania urzadzenia Minarc
Evo wybrano proces TIG.

W procesie TIG miedzy elektroda wolframowa a przedmiotem spawanym tworzy sie tuk. tuk
topi przedmiot spawany, tworzac ptynne jeziorko spawalnicze. tuk i elektroda wolframowa
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3.3.1

3.3.2

3.3.3

zamontowana w uchwycie TIG osfaniane s obojetnym gazem ochronnym doprowadzanym
do uchwytu i przeptywajacym przez jego dysze. Wymaganym gazem jest argon przeptywajacy
z natezeniem w przyblizeniu od 8 do 10 litréw na minute. Jesli konieczne, do jeziorka
spawalniczego dodawany jest odpowiedni materiat dodatkowy umozliwiajacy wykonanie
zlacza spawanego. Materiat dodatkowy doprowadzany jest do jeziorka spawalniczego z
zewnatrz tuku i ostony gazowej. Drut do spawania i poziom pradu spawania sa wybierane na
podstawie rodzaju i grubosci materiatu rodzimego, ksztattu zlacza i pozycji spawania.

UWAGA! Nalezy odpowiednio chroni¢ oczy i twarz.

UWAGA! Koricéwka elektrody wolframowej powinna by¢ zaostrzona zgodnie z rysunkiem.

[o

S
2xD

Spawanie TIG pradem statym

Wybra¢ odpowiednie parametry spawania w zaleznosci od spawanego ztacza.

1. Podfaczy¢ uchwyt TIG do ujemnego (-) zacisku zrédta zasilania, a kabel masy do zacisku
dodatniego (+).

2. Wybrac tryb spawania TIG, naciskajac przycisk wyboru procesu na panelu sterowania.

3. Wybrac¢ pokrettem regulacji pradu odpowiedni prad spawania.

4.  Upewnicsie, ze wkaczony jest doptyw gazu ochronnego (argonu) i ze natezenie przeptywu
wynosi w przyblizeniu od 8 do 10 litréw na minute.

5. Wykona¢ niewielka spoine prébna, aby sprawdzi¢ wybrane ustawienia.

Kabel masy i zacisk

Zacisk kabla masy nalezy w miare mozliwosci zawsze mocowac bezposrednio do przedmiotu
spawanego.

1. Nalezy oczysci¢ powierzchnie potaczeniowa zacisku kabla masy z farby, brudu i rdzy.

2. Zacisk nalezy podtaczy¢ starannie, tak aby powierzchnia styku byta jak najwieksza.

3. Nakoniec nalezy sprawdzi¢, czy zacisk jest dobrze przymocowany.

Spawanie elektroda wolframowa w ostonie gazu obojetnego (TIG)

Podczas spawania TIG pradem wykorzystywany jest gaz ochronny: argon. W sprawie doboru
wiasciwego gazu, dostawcy i osprzetu doradzi dealer Kemppi. Otworzy¢ zawor gazu na
uchwycie Kemppi TTM 15V TIG. Gdy gaz zacznie przeptywa¢, zajarzyc tuk. Luk jest zajarzany
przez delikatne dotkniecie przedmiotu spawanego elektrodg wolframowa, a nastepnie jej
uniesienie. Niezawodng technika, jest delikatne i krotkie dotkniecie elektroda wolframowa
powierzchni przedmiotu spawanego, a nastepnie przechylenie jej do tytu na ceramiczna dysze
uchwytu spawalniczego TIG, tak aby wolfram nie stykat sie juz z powierzchnig przedmiotu
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spawanego. Ta czynnos¢ tworzy i przerywa chwilowy kontakt elektrody wolframowej w
kontrolowany sposéb, zamykajac najpierw obwdd elektryczny, a nastepnie zajarzajac
tuk spawalniczy TIG w momencie, gdy wolfram traci kontakt z powierzchnia przedmiotu
spawanego.

Dtugos¢ tuku reguluje sie poprzez utrzymywanie koncéwki elektrody wolframowej w
odpowiedniej odlegtosci od przedmiotu spawanego. Odpowiednia dtugos¢ tuku jest
zazwyczaj réwna w przyblizeniu srednicy elektrody wolframowej. Podczas jarzenia sie tuku
przesuwac elektrode powoli do przodu do poczatku spoiny, przechylajac uchwyt do kata
ciagniecia rownego w przyblizeniu 10-15°. W razie potrzeby wyregulowa¢ wartos¢ natezenia
pradu zrédta zasilania, tak aby byta zachowywana stata wielkos¢ jeziorka spawalniczego przy
predkosci przesuwu do przodu. Jesli to konieczne do wykonania spoiny, dodawac¢ do jeziorka
spawalniczego odpowiedni materiat dodatkowy.

Zatrzymac spawanie przez uniesienie i odsuniecie uchwytu od przedmiotu spawanego oraz
przez zamkniecie zaworu gazu na uchwycie.

UWAGA! Zawsze zabezpieczac butle z gazem w pozycji pionowej w specjalnie wykonanym

uchwycie sciennym albo w wdzku do butli. Po zakoriczeniu spawania zawsze zakrecac zawdr butli.

Uzywanie paska naramiennego
1.

Uzywanie i mocowanie paska naramiennego

Urzadzenie jest dostarczane w komplecie z paskie pozwalajacym przenosi¢ je na ramieniu.
Pasek naramienny moze by¢ uzywany jako praktyczny i wygodny srodek transportu zaréwno
urzadzenia, jak i zestawu kabli. W zestawie znajduja sie dwa identyczne metalowe zaciski.
Nalezy przymocowac je do metalowych uszu na gérze urzadzenia stuzacych do podnoszenia.
Wyregulowa¢ odpowiednio dtugos¢ paska naramiennego. Mozna teraz przenosi¢ urzadzenie.
Aby transportowac i zabezpieczyc¢ zestaw kabli, nalezy umiesci¢ zwdj kabli na pasku, jak
pokazano na rysunku, poprowadzi¢ pasek ze swobodnym zaciskiem nad zwojem kabili, a
nastepnie przymocowac zacisk do ucha do podnoszenia obok przymocowanego juz zacisku
tylnego. Podczas podnoszenia urzadzenia na pasku zestaw kabli zostanie pewnie zacisniety w
odpowiedniej pozycji i bedzie gotowy do transportu.

UWAGA! Nie nalezy uzywac urzqdzenia wiszqcego na pasku naramiennym.
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4.1

4.2

KONSERWACJA

UWAGA! Podczas pracy z kablami elektrycznymi zachowaj szczegdéIng ostroznos¢.

Planujac konserwacje urzadzenia, nalezy wzig¢ pod uwage intensywnos¢ i warunki
eksploatacji. Wtasciwa eksploatacja i regularne serwisowanie urzadzenia pozwolg unikngc
niepotrzebnych zaktécen w uzytkowaniu i produkgji.

Codzienna konserwacja

Nastepujace czynnosci nalezy wykonywaé codziennie:
« Wyczysci¢ uchwyt elektrody i dysze gazowa uchwytu TIG. Wymieni¢ uszkodzone lub

zuzyte czesci.

« Sprawdzi¢ stan elektrody TIG. W razie potrzeby wymienic ja lub zaostrzy¢.
« Sprawdz, czy kabel spawalniczy i kabel masy sa dokfadnie podtaczone.
+ Sprawdzi¢ stan kabli spawalniczych i przewodu zasilajacego. Wymieni¢ uszkodzone

przewody.

« Upewnic sie, ze wokot urzadzenia zapewniony jest swobodny przeptyw powietrza.

Rozwigzywanie probleméw

Problem

Kontrolka wytacznika gtéwnego nie

Swiedi sie.

Ita jako$¢ spawania

Swieci sie kontrolka przegrzania.

Przyczyna

« Urzadzenie nie jest podtaczone do zasilania elektrycznego.

« Sprawdzic bezpieczniki sieci zasilajace;.

« Sprawdzic kabel zasilajacy i wtyczke.

Na jakos¢ sawania wptywa kilka czynnikow.

- Upewnic sie, Ze wybrane natezenie pradu spawania jest odpowiednie do wybranego
typu i rozmiaru elektrody.

- Upewnic sie, Ze potaczenia kabli sg prawidtowe i mocne.

« Upewnic sie, ze wybrano prawidtowy proces.

« Sprawdzi¢, czy powierzchnia potaczeniowa zacisku kabla masy jest czysta i czy kabel
oraz zacisk nie s uszkodzone.

« W przypadku spawania TIG sprawdzi¢, czy przeptyw gazu ochronnego jest waczony
i prawidtowo ustawiony.

Stabe zajarzanie fuku i jego niska jakos¢ podczas spawania TIG moga wynikac z

niewfasciwie przygotowanej elektrody wolframowej. Przed spawaniem nalezy zawsze

sprawdzac szpic na koricu elektrody uchwytu TIG i w razie potrzeby naostrzy¢ go.

Lazwyczaj oznacza to, ze urzadzenie osiggneto maksymalng ustalong temperature

pracy. Wiaczyt sie termostat, odtaczajac obwdd zasilajacy spawania. Nalezy pozostawi¢

urzadzenie do ostygniecia. Wkrétce zostanie ono automatycznie zresetowane i bedzie

mozna wznowi prace.

« Upewnic sie, ze przeptyw powietrza chtodzacego nie jest zablokowany.

« Jesli cykl pracy urzadzenia zostat przekroczony, nalezy poczekac, az kontrolka
zgasnie.

W pewnych okolicznosciach kontrolka ta moze réwniez sygnalizowac nieprawidtowos¢

napiecia zasilania.

Zbyt niskie lub wysokie napiecie zasilania.

Jesli usterki nie da sie usuna¢, nalezy skontaktowac sie z serwisem Kemppi.
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4.4

Przechowywanie

Urzadzenie nalezy przechowywac w czystym i suchym miejscu. Chroni¢ przed deszczem,
a w temperaturach przekraczajacych +25 °C chroni¢ réwniez przed bezposrednim
nastonecznieniem.

Utylizacja urzadzenia

Nie wolno wyrzucac¢ urzadzen elektrycznych razem ze zwyktymi odpadamil!

Zgodnie z dyrektywa europejska 2002/96/WE dotyczaca zuzytego sprzetu elektrycznego i
elektronicznego oraz lokalnymi przepisami wykonawczymi, zuzyte urzagdzenia elektryczne
nalezy zbiera¢ osobno i przekazywac do odpowiedniego zaktadu utylizacji i wtérnego
odzysku odpadéw.

Wiasciciel zuzytego sprzetu ma obowiazek go dostarczy¢ do lokalnego punktu zbiérki
(zgodnie z lokalnymi przepisami) lub do dystrybutora firmy Kemppi. Stosowanie sie do
zalecen tej dyrektywy europejskiej przyczynia sie do poprawy stanu srodowiska i ludzkiego
zdrowia.

NUMERY DO ZAMOWIENIA

Spawarka Minarc Evo 180 zawiera kabel masy i kabel spawalniczy 61002180
Spawarka Minarc Evo 180 (Dania) zawiera kabel masy i kabel spawalniczy 61002180DK
Spawarka Minarc Evo 180VRD zawiera kabel masy i kabel spawalniczy 61002180VRD
Spawarka Minarc Evo 180AU zawiera kabel masy i kabel spawalniczy 61002180AU
(Australia i Nowa Zelandia)

Spawarka Minarc Evo 140AU zawiera kabel masy i kabel spawalniczy 61002140AU
(Australia i Nowa Zelandia)

Spawarka Minarc Evo 180NP zawiera kabel masy i kabel spawalniczy 61002180NP

(nie zawiera wtyku do gniazda zasilania)

Kabel masy i zacisk 6184015
Kabel spawalniczy i uchwyt elektrodowy 6184005
Pasek do przenoszenia 9592163
Opgjonalne: Uchwyt TIG TTM15V 4m 6271432
Przythica spawalnicza BETA 90 9873045
Przythica spawalnicza BETA 90X 9873047
Przytbica Beta 90 FreshAir z systemem P1700
filtrujacym Flow Control

Reczny modut zdalnego sterowania R10 5m 6185409
Reczny modut zdalnego sterowania R10 10m 618540901
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DANE TECHNICZNE

Minarc Evo 180
Napiecie zasilania
Napiecie zasilania (AU)

Moc znamionowa przy maksymalnym
natezeniu pradu

Prad zasilania

Prad zasilania (140 AU)
Kabel zasilajacy
Bezpiecznik

Cykl pracy 40 °C

Cykl pracy 40 °C(140 AU)

Zakres parametréw spawania

Napiecie biegu jatowego

Moc biegu jatowego

Stopnie napiecia

Wspétczynnik mocy przy 100% ED
Sprawnos¢ przy 100% ED

Elektrody otulone

Wymiary zewnetrzne (dt. x sz. x wys.)
Masa

Klasa temperaturowa

Klasa kompatybilnosci elektromagnetycznej

Stopien ochrony
Zakres temperatur pracy
Zakres temperatur przechowywania

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

1~ 50/60 Hz
1~ 50/60 Hz
30% ED MMA

35% EDTIG
30% ED | s
100% ED Iy
100 % ED I,
HO7RN-F
typu C

309% ED MMA
100% ED MMA
35%EDTIG
100% EDTIG
28 % ED MMA
100 % ED MMA
MMA

TIG

przecietny

MMA

0

wysoko$¢ z uchwytem
bez kabla zasilajacego

z kablem zasilajacym

230V+15%
240V +£15%
170A /5,7 kVA

180 A /4,0 kVA

24 A

15A

10.0A
3G1.5(1,5mm2,3 m)

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

170A/26,8V
115A/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

bezstopniowe

0,99

84 %

1,5-4,0mm
361x139x267 mm

54 kg

5,85kg

F(155°0)

A

1P23S

-20...+40°C
—40...+60 °C
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