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1.1

JOHDANTO

LUKUJALLE

Olet tehnyt hyvan valinnan hankkiessasi Minarc-hitsauslaitteen. Kemppi-
tuotteet voivat oikein kdytettynd parantaa merkittavasti hitsaustyon
tuottavuutta ja varmistaa vuosien taloudellisen kdyton.

Tama kdyttoopas sisaltaa tarkeita tietoja Kemppi-laitteen kdytostd, huollosta
ja kayttoturvallisuudesta. Laitteen tekniset tiedot ovat ohjeen loppuosassa.
Lue kayttdopas huolellisesti lapi ennen laitteiston ensimmaista
kdyttdonottoa. Oman ja tydympadristosi turvallisuuden vuoksi tulee kiinnittaa
erityistd huomiota oppaassa esitettyihin turvallisuusohjeisiin.

Lisdtietoja Kemppi-tuotteista saat Kemppi Oy:std, Kemppi-jalleenmyyjalta ja
Kempin Internet-sivuilta osoitteesta www.kemppi.com.

Kemppi Oy pidattaa itselleen oikeuden muuttaa ohjeessa mainittuja teknisia
tietoja.

Tarkeitda huomautuksia
Oppaassa on HUOMIO!-merkinndlld osoitettu kohdat, joihin on kiinnitettava

erityistd huomiota aineellisten vahinkojen ja henkilévahinkojen valttamiseksi.
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1.2

2.1

2.2

TUOTTEEN ESITTELY

Kemppi Minarc on pienikokoinen puikkohitsauslaite, joka soveltuu
teollisuus-, asennus- ja korjaushitsaukseen. Laite toimii yksivaiheisella
liityntdjannitteelld ja sitd valmistetaan kahdelle eri verkkojannitteelle: 230 V
(Minarc 150) ja 110V (Minarc 151).

Minarc kestda suuria jannitevaihteluita ja sopii siten myds tydmaille
generaattorikdyttoon sekd kaytettavaksi pitkien verkko- ja virtakaapeleiden
kanssa. Laitteen suunnittelussa on hyddynnetty invertteritekniikkaa.
Virtaldhteen tehon sdato on toteutettu IGBT-transistoreilla. Laitteen mukana
toimitetaan hitsaus- ja maadoituskaapeli. Ne on varustettu laitteeseen
sopivilla puikonpitimelld, maadoituspuristimella ja liittimilla.

Minarcia voi kdyttaa myds TIG-hitsaukseen. TIG-valokaari sytytetdan
raapaisumenetelmalla.

Minarc 150VRD on varustettu tyhjakdyntijannitteen alennuspiirilla
(VRD=Voltage Reduction Device). VRD -toiminto pitdd tyhjakdaynnin alle
35V:n.

Minarc150AU ja 120AU 240 V:n verkkojannitteelld ja VRD-toiminnolla
valmistetaan ainoastaan Australian ja Uuden-Seelannin markkinoille.

KAYTTOONOTTO

PURKAMINEN PAKKAUKSESTA

Tuotteet on pakattu kestaviin, erityisesti niita varten suunniteltuihin

pakkauksiin. Varmista silti aina ennen kaytto4, ettd ne eivat ole vioittuneet
kuljetuksessa. Tarkista my0s, ettd olet saanut tilaamasi tuotteet ja tarvitsemasi
kayttdohjeet. Tuotteiden pakkausmateriaali soveltuu kierrdtykseen.

LAITTEEN SIJOITUS

Sijoita laite vaakasuoralle, kiintedlle ja puhtaalle alustalle. Suojaa
voimakkaalta sateelta ja paahtavalta auringonpaisteelta. Varmista
jaahdytysilman esteeton kierto.



2.3

24

SARJANUMERO

Laitteen sarjanumero on merkitty laitteessa olevaan arvokilpeen.
Sarjanumeron avulla on mahdollista jaljittda tuotteen valmistusera.
Sarjanumero saattaa myos olla tarpeellinen varaosatilauksia tai huoltoa
suunniteltaessa.

LAITTEEN KOKOONPANO

Liita hitsauskaapeli ja maadoituskaapeli virtaldhteeseen niille tarkoitettuihin
liittimiin. Verkkokaapeli ja pistotulppa ovat valmiiksi asennetut (Huom!
Minarc 151 (110 V) toimitetaan ilman sahkopistoketta).

Laitteen osat

Kotelo

Paakytkin

Hitsausprosessin valintakytkin
Hitsausvirran saadin

'ON' merkkivalo, (VRD: 'VRD safe ON')
Ylikuumenemisen merkkivalo
Puikonpidin ja hitsauskaapeli
Maadoituskaapeli ja -puristin
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2.5

2.6

2.7

SAHKONJAKELUVERKKO

Kaikki tavalliset sahkolaitteet, joissa ei ole erikoispiireja, aiheuttavat
sahkonjakeluverkkoon harmonisia héirioita. Liialliset harmoniset hairiot
voivat aiheuttaa vikoja joissakin sdhkolaitteissa tai hairitd niiden toimintaa.

Minarc 150, 150 VDR, 120 AU, 150 AU

VAROITUS: Tama laite ei tayta standardin IEC 61000-3-12 vaatimuksia. Jos
laite kytketdan julkiseen sahkdverkkoon, on laitteen kayttdjan tai asentajan
vastuulla varmistaa, tarvittaessa sahkonjakelijan avustuksella, etta laite
voidaan siihen kytkea.

Ei koske mallia Minarc 151.

SAHKOVERKKOON LIITTAMINEN

Laite on varustettu verkkokaapelilla ja sdhkopistokkeella (Huom! Minarc
151 (110 V) toimitetaan ilman sahkdpistoketta). Sulake- ja kaapelikoko on
ilmoitettu Tekniset tiedot -taulukossa kayttéohjeen lopussa.

HITSAUSLISAAINEET JA VARUSTUS

Katso my6s kohta 2.4 Laitteen kokoonpano. Voit kadyttaa kaikkia
tasavirtahitsaukseen tarkoitettuja hitsauspuikkoja. Laitteelle soveltuvat
puikkokoot on kerrottu tdman kayttdohjeen lopussa Tekniset tiedot
-taulukossa.

1. Kayta hitsauspuikkopakkauksessa annettuja hitsauksen ohjearvoja.

2. Tarkista ennen hitsauksen aloittamista, etta oikea hitsausprosessi on
valittu.

3. Tarkista, etta hitsauskaapelin ja maadoituskaapelien liittimet on kiristetty
kunnolla. Loysaksi jatetyssa liittimessa syntyy jannitehaviditd, jotka
aiheuttavat liittimen kuumenemisen.

4. Asenna puikko tukevasti puikonpitimeen.



3.1

3.1.1

3.1.2

KAYTTO

HUOMIO! Hitsaaminen palo- ja réjdhdysvaarallisissa kohteissa on kielletty!

HITSAUSPROSESSIT

Puikkohitsaus (MIMA)

Puikko- eli MMA-hitsauksessa lisdainetta sulatetaan hitsauspuikosta
hitsisulaan. Hitsausvirran suuruus valitaan kdytettavan puikkokoon ja
hitsausasennon perusteella. Valokaari palaa puikon péan ja hitsattavan
kappaleen vililla. Sulavasta puikonpéaallysteestd muodostuu kaasua ja
kuonaa, jotka suojaavat hitsisulaa. Hitsipalon péélle jahmettynyt kuona
poistetaan hitsauksen jélkeen esim. kuonahakulla.

TIG-hitsaus

TIG-hitsauksessa volframi-elektrodin ja tydkappaleen vélissa palava valokaari
sulattaa tyokappaletta, johon muodostuu hitsisula. Valokaarta ja elektrodia
suojaa inertti suojakaasu (Argon). Tarvittaessa kdytetdan hitsauslisdainetta.
Lisdainelankaa syotetddn hitsisulaan valokaaren ulkopuolelta. Hitsauslisdaine
ja hitsausvirran suuruus valitaan perusaineen, perusaineen vahvuuden,
litosmuodon ja hitsausasennon perusteella.
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3.2

KAYTTOTOIMINNOT

Katso myds kohdat 2.4. Laitteen kokoonpano seka 3.4. Hitsaaminen.
ON-merkkivalo, laite paalla, (VRD: 'VRD safe ON')
Hitsausprosessin valintakytkin

Hitsausvirran saadin

Ylikuumenemisen merkkivalo

Hitsattavat puikot; ohjeelliset hitsausvirta-arvot

A wN =

150

Al
KEMPPI Minarc

Paakytkin ja merkkivalo

Kun kddnnat paakytkimen asentoon |, merkkivalo syttyy ja laite on
hitsausvalmis. Merkkivalo palaa aina, kun kone on liitettyna séhkéverkkoon ja
paakytkin on lI-asennossa.

HUOMIO! Kdynnistd ja sammuta kone aina pddkytkimestd, dld kdytd
verkkopistoketta kytkimend!

VRD safe ON -merkkivalo (1)

Virtaldhde on varustettu tyhjdkdyntijannitteen alennuspiirilla. VRD safe ON
-merkkivalo syttyy, kun alennuspiiri akvivoituu.



3.3

3.3.1

3.3.2

Hitsausprosessin valintakytkin, MMA = /TIG fomm
Kytkimella valitaan hitsauskohteen mukaisesti joko MMA- tai TIG-hitsaus.

VRD: TIG -menetelmalld VRD -toiminto on aina aktiivinen ja se helpottaa
kaaren katkaisua, kun hitsaus lopetetaan.

Hitsausvirran saddin
Hitsausvirran suuruus sdddetadn portaattomasti sadtyvalla potentiometrilla.

Ylikuumenemisen merkkivalo

Ylikuumenemisen keltainen merkkivalo syttyy, kun termostaatti on lauennut
laitteen ylikuumenemisen vuoksi. Puhallin jadhdyttaa laitteen ja merkkivalon
sammuttua laite on jalleen hitsausvalmis.

HITSAUSVALINNAT

Puikkohitsaus (MIMA)

Valitse hitsausarvot lisdainevalmistajan suositusten mukaisesti.

1. Valitse hitsausvirtakaapelin ja paluuvirtakaapelin napaisuus (+ tai -)
hitsauslisdaineen mukaisesti.

2. Valitse valintakytkimellda MMA-hitsaus ™.

3. Valitse sopiva hitsausvirta sdatopotentiometrin asteikolta.

TIG-hitsaus

Valitse hitsausarvot lisdainevalmistajan suositusten mukaisesti.
1. Kytke TIG-poltin (-) -napaan ja maadoituskaapeli (+) -napaan
2. Valitse valintakytkimelld TIG-hitsaus fom,

3. \Valitse sopiva hitsausvirta saatopotentiometrin asteikolta.
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3.4.1

3.4.2

10

HITSAAMINEN

HUOMIO! Hitsaushuurut saattavat vaarantaa terveytesi, huolehdi riittdvdsté
tuuletuksesta hitsauksen aikana! Al koskaan katso valokaareen ilman
kaarihitsaukseen tarkoitettua kasvosuojusta! Suojaa itsesi ja ympdristosi
valokaarelta ja kuumilta roiskeilta!

Maadoitus

Jos mahdollista, kiinnitd maadoituskaapelin puristin aina suoraan

hitsattavaan kappaleeseen.

1. Puhdista maadoituspuristimen kosketuspinta maalista ja ruosteesta.

2. Kiinnitd puristin huolellisesti siten, ettd kosketuspinta on
mahdollisimman laaja.

3. Tarkista lopuksi, ettd puristin on tukevasti kiinnitetty

Hitsaaminen
Katso myos 3.1. Hitsausprosessit ja 3.4. Hitsaaminen.

HUOMIO! Hitsaamista ja hitsausvirran suuruutta on hyvd kokeilla ensin
muuhun kuin varsinaiseen tyékappaleeseen.

Hitsaus voidaan aloittaa, kun tarvittavat valinnat on suoritettu. Sytyta
valokaari raapaisemalla tydkappaletta hitsauspuikolla. Sddda valokaaren
pituus pitamalld hitsauspuikon kérkea sopivan etdisyyden paassa
tyokappaleesta. Sopiva valokaaren pituus on yleensa noin puolet puikon
sydadnlangan halkaisijasta. Valokaaren sytyttya ala kuljettaa puikkoa hitaasti
eteenpadin kallistamalla se noin 10-15° vetdvaan kulmaan. Saada virta-arvoja
tarvittaessa.

TIG-hitsauksessa kaytetddn suojakaasua. Jalleenmyyjasi neuvoo kaasun

ja varusteiden valinnassa. Avaa polttimen TTM 15V kaasuventtiili. Kun

kaasu alkaa virrata, sytytd valokaari raapaisemalla volframii-elektrodin
karjelld kevyesti tyokappaletta. Kun valokaari on syttynyt, sddda sen

pituus pitamalld volframi-elektrodin karki sopivan etdisyyden péassa
tyokappaleesta. Ala kuljettaa poltinta eteenpdin aloituskohdasta, yleensa
noin 10-15° tydntdvassa kulmassa eteenpdin. Sdada virta-arvoja tarvittaessa.
Lopeta hitsaus nostamalla poltin tyokappaleesta ja sulkemalla polttimen
kaasuventtiili.

HUOMIO! Kiinnitd kaasupullo aina tukevasti pystyasentoon sitd varten
tehtyyn seinditelineeseen tai pullokdrryyn. Sulje pulloventtiili aina lopetettuasi
hitsauksen.



3.5

4.1

4.2

VARASTOINTI

Varastoi laite puhtaassa ja kuivassa tilassa. Suojaa laite sateelta ja +25° C
ylittavissa lampatiloissa suoralta auringonpaisteelta.

HUOLTO

HUOMIO! Varo verkkojdinnitettd sihkdkaapeleita kdsitellessdsi!

Laitteiston huollossa tulee huomioida kayttdaste ja ympaéristdolosuhteet.
Kun laitetta kdytetddn asianmukaisesti ja huolletaan sdannollisesti, valtytaan
turhilta kayttohairigilta ja tuotannon keskeytyksilta.

PAIVITTAINEN HUOLTO

Suorita seuraavat huoltotoimenpiteet paivittdin:

« Puhdista puikonpidin ja TIG-polttimen kaasusuutin. Vaihda vialliset tai
kuluneet osat.

« Tarkista hitsaus- ja maakaapelin liitosten kireys

- Tarkasta verkko- ja hitsauskaapelien kunto ja vaihda vialliset kaapelit.

«+ Huolehdi, etta laitteen edessa ja takana on riittavasti tilaa tuuletusta
varten.

« Tarkista TIG-polttimen elektrodi. Vaihda tai teroita tarvittaessa.

VIANETSINTA

Ongelma Syy

ON-merkkivalo ei syty Laitteeseen ei tule sahkod.
- Tarkista sahkoverkon sulakkeet.
« Tarkista verkkokaapeli ja pistotulppa.

Laite hitsaa huonosti Hitsausjalkeen vaikuttavat useat eri tekijat.
« Tarkista, ettd maadoituspuristin on tiukasti kiinni, kiinnityskohta
on puhdas ja ettd kaapeli ja sen liitokset ovat ehjat.
« Tarkista, ettd suojakaasu virtaa hitsauspolttimen kérjesta ulos.
- Tarkista, ettei verkkojdnnite ole epatasainen tai liian alhainen tai
korkea.

Ylikuumenemisen merkkivalo Laite on kuumentunut liikaa.
syttyy - Tarkista, ettd jaahdytysilma padsee virtaamaan esteettomasti.
+ Jos koneen kayttosuhde on ylitetty, odota merkkivalon
sammumista.
« Sy6ttdjannite on lilan matala tai liian korkea.

Jos laitteen kayttohairio ei korjaannu ndilld toimenpiteilld, ota yhteys KEMPPI-
huoltoon.

11
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4.3

12

LAITTEEN HAVITTAMINEN

Ala havita sahko- ja elektroniikkalaitetta kotitalousjitteen mukana!

Sahko- ja elektroniikkalaitteita koskevan EU-direktiivin 2002/96/EY ja
siihen liittyvien kansallisten lakien mukaisesti kdytosta poistettu sahko-
ja elektroniikkalaite on kerattava erikseen ja palautettava hyvaksyttyyn
jatteenkasittelypaikkaan.

Laitteen omistaja on velvollinen toimittamaan kdytdsta poistetun laitteen
viranomaisen tai edustajamme osoittamaan alueelliseen kerdyspisteeseen.
Noudattamalla tata EU-direktiivid edistat ymparistoon ja ihmisten
terveyteen liittyvien asioiden hoitoa.

Tuote Tilausnumero
Minarc 150 -hitsauslaite

(sisaltdd maadoitus- ja hitsauskaapelin) 6102150
Minarc 150 -hitsauslaite (Tanska)

(sisaltdd maadoitus- ja hitsauskaapelin) 6102150DK
Minarc 151 -hitsauslaite

(sisaltdd maadoitus- ja hitsauskaapelin) 6101151
Minarc 120AU -hitsauslaite

(sisaltdd maadoitus- ja hitsauskaapelin) 6102120AU
Minarc 150AU -hitsauslaite

(siséltdd maadoitus- ja hitsauskaapelin) 6102150AU
Minarc 150VRD -hitsauslaite

(sisdltdd maadoitus- ja hitsauskaapelin) 6102150VRD
Maadoituskaapeli ja puristin 6184015
Hitsauskaapeli ja elektrodipidin 6184005
Kantohihna 9592162
Lisavaruste: TIG-poltin TTM15V, 4 m 6271432



6.

TEKNISET TIEDOT

Liitantajannite 1 ~, 50/60 Hz

Liitantateho maksimivirralla

35 % ED MMA

100 % ED MMA

Liitantavirta

Liitantakaapeli
Sulake (hidas)

Hitsausalue

Hitsausvirran saato
Tyhjakdyntijannite
Tyhjakayntiteho
Tehokerroin 100% ED
Hydtysuhde 100% ED
Puikot

Ulkomitat PxLxK
Paino ilman liitdntdkaapelia
Paino kaapelin kanssa
Lampaluokitus
Toimintaldmpatila
Varastointilampatila
Kotelointiluokka
EMC-luokka

Normit

35%EDTIG
100%EDTIG

35%EDI,
100%ED1,,

MMA
TlG

Minarc 150, 150 VRD
230V+15%

140 A/7,5 kVA
100 A/5,1KVA
150 A/5,0 KVA
110 A/3,3 kVA

27A
16A
HO7RN-F, 3G2,5 (2,5 mm?, 3 m)
16A

10A/20,5V-140A/25,6V
5A/10V-150 A/16V
portaaton

85V, (VRD30V)
<10wW

0,60

80%

¢1,5-3,25mm
320x123x265 mm
4,0kg

4,6kg

B(130°C)
-20...4+40°C
-40...460°C

1P 23S

A

EN/IEC 60974-1
EN/IEC60974-10

Minarc 151
1M0V£15%

140 A/7,5 kVA
100 A/5,1 kVA
150 A/5,0 kVA
110A/3,3 kVA

59A
39A
HO7RN-F, 3G6 (6 mm2, 2 m)
32A

10A/20,5V-140A/25,6V
5A/10V-150A/16V
portaaton

85V

<10W

0,60

80%

01,5-3,25mm
320x123x265 mm
44kg

52kg

B(130°C)
-20..4+40°C
-40..4+60°C

1P 23S

A

EN/IEC 60974-1
EN/IEC 60974-10

13
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Liitdntdjannite 1 ~ vaihe 50/60 Hz

Liitantateho maksimivirralla

Liiténtavirta

Liitantakaapeli
Sulake (hidas)

Hitsausalue

Hitsausvirran saato
Tyhjakayntijannite
Tyhjakayntiteho
Tehokerroin 100% ED
Hydtysuhde 100% ED
Puikot

Ulkomitat PxLx K
Paino ilman liitintdkaapelia
Paino kaapelin kanssa
Lampdluokitus
Toimintalampaotila
Varastointilampatila
Kotelointiluokka
EMC-luokka

Normit

ED MMA
ED MMA
EDTIG
EDTIG

35%EDI,
100%EDI,,

ff

MMA
TlG

Minarc 120AU
240V+10%...-20%

509%, 110 A/5,5 kVA
100 %, 80 A/3,9 kVA
50 %, 120 A/3,5 kVA
100 %, 80 A/2,2 kVA

20A
12A
HO7RN-F, 3G1,5 (1,5 mm?, 3 m)
10A

10A/20,5V-110A/24,4V
5A/10V-120A/15V
portaaton

30V

<30W

0,60

80%
61,5-2,5mm
320x123x265 mm
4,0kg

46kg

B(130°C)
-20...+40°C
-40...+60° C
1P23S

A

AS1674.2

ASINZS 3652
WTIA Tech note 22
EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-10

Minarc 150AU
240V+10%...-20%

35%, 140 A/7,5 kVA
100 %, 100 A/5,1 kVA
359%, 150 A/5,0 kVA
100 %, 110 A/3,3 kVA

26A
15A
HO7RN-F, 3G6 (2,5 mm?2, 2 m)
15A

10A/20,5V-140A/25,6V
5A/10V-150 A/16V
portaaton

30V

<30W

0,60

80 %
91,5-3,25mm
320x123x265 mm
4,0kg

4,6kg

B(130°C)
-20..4+40°C
-40...4+60° C
1P23S

A

AS1674.2

AS/NZS 3652
WTIA Tech note 22
EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-10
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