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1.1

1.2

JOHDANTO

Yleista

Olet tehnyt hyvdn valinnan hankkiessasi Minarc Evo -hitsauslaitteen. Kemppi-tuotteet voivat
oikein kdytettyinad parantaa merkittavasti hitsaustyon tuottavuutta ja varmistaa vuosien
taloudellisen kayton.

Tama kayttdopas sisaltaa tarkeita tietoja Kemppi-laitteen kadytostd, huollosta ja
kayttoturvallisuudesta. Laitteen tekniset tiedot ovat taman kayttdoppaan lopussa.

Lue kdyttoopas huolellisesti lapi ennen laitteiston ensimmaista kayttdonottoa. Oman ja
tydymparistosi turvallisuuden vuoksi kiinnita erityistd huomiota oppaassa esitettyihin
turvallisuusohjeisiin.

Lue my0s tuotepaketissa oleva erillinen turvallisuusohje. Kiinnita erityista huomiota palo- ja
rdjahdysvaaraa koskeviin varoituksiin.

Lisatietoja Kemppi-tuotteista saat Kemppi Oy:std, Kemppi-jalleenmyyjalta ja Kempin
verkkosivustosta osoitteesta www.kemppi.com.

Kempin yleiset turvallisuusohjeet ja takuuehdot ovat nahtavilla myos verkkosivullamme
osoitteessa www.kemppi.com.

Kemppi Oy pidattaa itselleen oikeuden muuttaa ohjeessa mainittuja teknisia tietoja.

HUOMIO! Tdmd symboli osoittaa kdyttéoppaassa ne kohdat, joihin on kiinnitettdvd erityistd
huomiota aineellisten vahinkojen ja henkilévahinkojen vilttdmiseksi. Lue ndmd kohdat huolella ja
noudata niissd olevia ohjeita.

Vastuuvapauslauseke

Tassa kdyttoohjeessa esitetyt tiedot ovat mahdollisimman tasmalliset ja kattavat. Kemppi Oy
ei ota vastuuta siind mahdollisesti esiintyvista virheista tai puutteista. Kemppi pitaa itselldan
oikeuden tehda tuotteen tietoihin muutoksia milloin tahansa ilman eri ilmoitusta. Taman
kayttoohjeen sisdltamien tietojen kopiointi, tallentaminen ja valittdminen eteenpdin ilman
Kempiltd etukateen saatua lupaa on kielletty.

Tuotteen esittely

Minarc Evo 180 on helppokayttdinen hitsauslaite puikkohitsaukseen. Se soveltuu
ammattikdyttoon metalliteollisuudessa, tyomailla ja korjaushitsauksessa. Lue tdama kayttdopas
huolellisesti, ennen kuin otat laitteen kayttoon tai huollat sita ensimmaista kertaa, ja sailyta
opas myohempaa kayttoa varten.

Saatavilla on myds erillinen jannitteenalennuspiiri (VRD). Minarc Evo 180VRD -laitteeseen
kuuluu VRD, joka pitda tyhjakayntijannitteen (OCD) 30 voltissa. AU-malleihin (Australia, Uusi
Seelanti) kuuluu aina VRD, joka pitda tyhjakdyntijannitteen 12 voltissa.

Minarc Evo 180 kestda hyvin syottojannitteen vaihteluja, joten se sopii hyvin tydmaille
generaattorikdyttoon ja kdytettavaksi pitkien virtakaapeleiden kanssa. Virtalahde hyédyntaa
PFC-tekniikkaa, joka mahdollistaa optimaalisen tehon myds 1-vaiheverkossa. IGBT-

invertteri varmistaa luotettavan valokaaren syttymisen ja hyvan hitsaustehon mita tahansa
puikkotyyppia kdytettdessa.

Laitepaketti sisdltaa hitsaus- ja maadoituskaapelin seka puikonpitimen, maadoituspuristimen
ja liitannat.

Minarc Evo -laitetta voi kdyttad myos TIG-hitsaukseen, jolloin TIG-valokaari sytytetaan Lift

TIG -menetelmalla. TIG-hitsauksessa tarvittavien lisdlaitteiden seka kaukosaatolaitteiden
tilauskoodit on mainittu kohdassa Tilauskoodit jaljempana tassa kayttdoppaassa.
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2.1

2.2

2.3

2.4

ENNEN LAITTEEN KAYTON ALOITTAMISTA

HUOMIO! Lue laitteen mukana toimitettu erillinen turvallisuusopas ennen hitsauksen aloittamista.
Kiinnitd erityistd huomiota palo- ja rdjdhdysvaaraa koskeviin varoituksiin.

Pakkauksen avaaminen

Varmista aina ennen laitteen kayttoa, etta se ei ole vahingoittunut kuljetuksen aikana. Tarkista
my0s, ettd olet saanut kaikki tilaamaasi tuotteet ja niiden kadyttoohjeet.

Tuotteiden pakkausmateriaali soveltuu kierratettavaksi.

Kuljetus
Laitetta suositellaan kuljetettavaksi pystyasennossa.

HUOMIO! Nosta siirrettdvdd hitsauskonetta aina kahvasta. Ald koskaan vedd laitetta
hitsauskaapelista tai muista kaapeleista.

Ympadristo

Laite soveltuu seka sisa- ettd ulkokdyttoon, mutta suojaa se sateelta ja auringonpaisteelta.
Varastoi laite kuivassa ja puhtaassa ymparistdssa ja suojaa se hiekalta ja polylta kdyton ja
sdilytyksen aikana. Suositeltava kdyttélampétila on -20...+40 °C. Sijoita laite niin, ettei se
paase kosketuksiin kuumien pintojen, kipindiden ja roiskeiden kanssa. Varmista, etta ilma
kiertaa laitteessa esteettomasti.

Laitteen sijoittaminen

Sijoita laite tukevalle, tasaiselle ja kuivalle pinnalle. Estd polyn ja epdpuhtauksien padsy
laitteen jaahdytysilmaan. Sijoita laite mieluiten lattiatasoa korkeammalle.
Huomioi laitteen sijoittamisessa seuraavat asiat:
« Alustan kallistus saa olla enintddn 15 astetta.
« Varmista jadhdytysilman esteetdn kierto. Laitteen ymparilld on oltava vdhintdaan 20 cm
vapaata tilaa jadhdytysilman kiertoa varten.
« Suojaa laite voimakkaalta sateelta ja suoralta auringonpaisteelta.

HUOMIO! Ald kdytd laitetta sateessa. Laitteen suojausluokka on IP23S, joka sallii ainoastaan
laitteen sdilytyksen ja varastoinnin ulkona.

HUOMIO! Ald koskaan kdytd hitsauslaitetta mdrkdndi.

Huomio! Ald koskaan suuntaa hiomakoneen hionta- tai kipincisuihkua laitteeseen

Sahkoverkko

Kaikki tavalliset séhkolaitteet, joissa ei ole erikoispiireja, aiheuttavat sahkonjakeluverkkoon
harmonisia hairioita. Liialliset harmoniset hairiot voivat aiheuttaa vikoja joissakin
sahkolaitteissa tai hairita niiden toimintaa.

Minarc Evo 180 on IEC 61000-3-12 -standardin mukainen.

Sarjanumero

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



2.5

2.6

Yleiskuva laitteesta

Kotelo

Virtakytkin (ON/OFF)

Hitsausvirran naytto

Positiivinen ja negatiivinen hitsausvirran liitanta.
Puikonpidin ja hitsauskaapeli

Maadoituskaapeli ja -puristin

Hitsausvirran kaukosdatolaitteen liitanta.

Noukrwh=

Kaapelien liitannat

Liittdminen sahkoverkkoon
Laite on varustettu 3 metrin pituisella verkkokaapelilla ja sahkopistokkeella. Kiinnita

verkkokaapeli sahkoverkkoon. Laitteessa on valmiiksi asennettuna virtajohto ja verkkopistoke.

Jos verkkopistoke on vaihdettava, asennuksen saa suorittaa vain asianomaiseen tyéhon
oikeutettu sahkoliike tai -asentaja.

Jos kaytat jatkojohtoa, sen poikkipinta-alan tulee olla véhintdan yhta suuri kuin virtajohdon
poikkipinta-ala (3 x 1.5 mm?). On suositeltavaa kéyttaa 3 x 2,5 mm? jatkojohtoa. Jatkojohto saa
olla enintdaan 100 m pitka.

Laitetta voi kdyttaa myds generaattorilla. Generaattorin tehon on oltava véhintdan 5,5 kVA.
Suositeltava teho on 8,5 kVA, jotta hitsauslaitetta voidaan kayttaa maksimiteholla.

Puikonpidin

Kiinnita hitsauskaapeli virtalahteeseen. Tavallisesti hitsauskaapeli ja puikonpidin liitetdan
positiiviseen pistokkeeseen (+).

Maadoituskaapeli

Kiinnita maadoituskaapeli virtalahteeseen. Tavallisesti maadoituskaapeli kiinnitetaan
negatiiviseen pistokkeeseen (-). Puhdista tyokappaleen liitospinta ja kiinnita
maadoituspuristin tydkappaleeseen, jotta saat aikaan hitsauksessa tarvittavan virtapiirin.
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2.7 Toiminta ja kaytto

Hitsausvirran saatonuppi

Hitsausmenetelman valintapainike

Hitsausvirran naytto

Laitteen vihred ON-merkkivalo, laite paalla

VRD-merkkivalo: vihred = VRD kayt6ssa, punainen = VRD-virhe.
Ylikuumenemisen merkkivalo

Kaukosaadon ON/OFF-painike

NoUnkwnN =

VRD e

;
5

Fe 016 020 025 0325 04,0
/- Rutile 30-60 40-80 50-110 80-140 120-170
Basic 30-55 50-80 80-110 110-140 140-170

™ . \
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Paakytkin ja ON-merkkivalo

Kun paakytkin painetaan asentoon I, ON-merkkivalo (4) syttyy ja laite on valmiina hitsaukseen.
ON-merkkivalo palaa aina, kun laite on kytketty sahkdverkkoon ja paakytkin on asennossa

I. Normaalitilassa laitteen ohjauspaneelissa nakyy jatkuva, vihrea ON-merkkivalo. Jos laite

on lukittuna, merkkivalo vilkkuu eika laitteella voi hitsata. Talloin laite on sammutettava ja
kaynnistettava uudelleen paakytkimella. Jos valo jatkaa vilkkumista, ota yhteytta Kemppi-
huoltoon.

HUOMIO! Kéynnistd ja sammuta kone aina pddkytkimestd, dld kéytd verkkopistoketta kytkimend.

VRD-merkkivalo

Minarc Evo VRD -malleissa on tavallista alhaisempi tyhjakayntijannite (OCV). Laitteen
kaynnistyksen jalkeen vihred VRD-merkkivalo (5) syttyy ja palaa jatkuvasti, mika osoittaa
normaalien VRD-turvarajojen olevan kaytossa. Jos VRD-rajat ylittyvat, laite lukkiutuu (LOCK
DOWN) ja ndytossa nakyy jatkuva punainen VRD-merkkivalo. Tall6in laitteella ei voi hitsata ja
ohjauspaneelin ON-merkkivalo vilkkuu. Laite on kdynnistettava uudelleen paakytkimella. Jos
laite ei palaudu lukitustilasta, ota yhteytta Kemppi-huoltoon.

Hitsausprosessin valintapainike, puikko/TIG

Talla painikkeella valitaan joko puikko- tai TIG-hitsaus sen mukaan, kumpi prosessi on
kaytossa.

Hitsausvirran saataminen

Hitsausvirran tasoa saddetaan portaattomalla saatonupilla. Maarita hitsausvirta hitsattavan
kappaleen, hitsausasennon seka puikkotyypin ja -koon mukaan.
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Ylikuumenemisen merkkivalo

Laitteen lampédtilakytkin voi aktivoitua pitkdan jatkuneen hitsauksen tai ympariston korkean
lampatilan vaikutuksesta. Ylikuumenemista osoittaa keltainen merkkivalo. Virtaldhteen
puhallin alkaa jaahdyttaa laitetta, ja jonkin ajan kuluttua merkkivalo sammuu ja laite on jélleen
valmiina hitsaukseen.

Saato ohjauspaneelilla ja kaukosaatimella

Hitsauslaitteen toimintoja voi saataa kaukosaatimella. Valitse kaukosaato painamalla
kaukosaadon ON/OFF-painiketta.

Lisdtietoja kdytettdvissa olevista kaukosaatolaitteista on tdman kayttdoppaan kohdassa
Tilauskoodit.

KAYTTO

HUOMIO! Hitsaushdyryt voivat olla vaarallisia terveydelle. Huolehdi riittdvdistd tuuletuksesta
hitsauksen aikana. Ald koskaan katso hitsausvalokaarta ilman kaarihitsaukseen tarkoitettua
kasvosuojainta. Suojaa itsesi ja ympdristdsi valokaaren ja kuumien roiskeiden vaikutukselta.

Valmistautuminen hitsaukseen

HUOMIO! Kdiytd aina hitsaukseen suunniteltua suojavaatetusta, kdsineitd sekd kasvo- ja
silmdsuojaimia. On suositeltavaa tehdd harjoitushitsejéd ennen tybkappaleen hitsauksen
aloittamista. Jos valokaaren sytyttdmisen tai hitsauksen aikana puikko tarttuu kiinni hitsattavaan
kappaleeseen, se voi nopeasti kuumentua ja alkaa hohtaa punaisena. Talldin voit irrottaa puikon
kddntamdlld puikonpidintd poispdin tydkappaleesta ja aloittaa hitsauksen uudelleen. Jos tdmd
epdonnistuu, sammuta laite pddkytkimestd ja irrota puikko sen jilkeen, kun se on jdéhtynyt.
Muista ettd puikko ja hitsattava kappale voivat olla erittdin kuumia.

Voit aloittaa hitsauksen, kun olet tehnyt tdssa oppaassa kuvatut esivalmistelut.

Hitsauksen onnistumiseen vaikuttavat hitsauslaitteen lisdksi tydkappaleen tyyppi,
hitsausasento ja hitsausymparisto. Siksi on tarkeatd, etta noudatat tdssa kdyttdoppaassa
annettuja suosituksia.

Hitsauksen aikana sdahkovirta kulkee kaapelin, puikonpitimen ja puikon kautta hitsattavaan
kappaleeseen.

Tyokappaleeseen kiinnitetty maadoituskaapeli johtaa sahkovirran takaisin hitsauslaitteeseen,
jolloin syntyy suljettu virtapiiri. Esteeton virran kulku on mahdollista vain, kun
maadoituspuristin on kunnolla kiinnitetty tydkappaleeseen ja kiinnityskohta on puhdas,
ruosteeton ja maaliton.
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3.2

3.2.1

3.2.2

3.2.3

Puikkohitsaus

Puikkohitsauksessa lisdaine sulaa hitsauspuikosta hitsisulaan. Hitsausvirran taso valitaan
hitsauspuikon koon ja hitsausasennon mukaan. Valokaari muodostuu puikon karjen ja
tyOkappaleen valille. Puikon pinnalta sulava paallyste muodostaa kaasu- ja kuonakerroksen,
joka suojaa sulaa metallia sen siirtyessa hitsisulaan ja jahmettyessa hitsiksi. Kuonakerros
jahmettyy hitsin paalle ja estaa metallin hapettumisen. Kuonakerros poistetaan hitsauksen
jalkeen esimerkiksi kuonahakulla. Kuonaa poistettaessa on kaytettava silmat ja kasvot
suojaavia varusteita.

Lisatietoja on Kempin hitsausaapisessa osoitteessa www.kemppi.com

Lisdaineet ja tarvikkeet

Minarc Evo -laitteessa voidaan kayttaa kaikkia DC-hitsaukseen sopivia puikkotyyppeja. Sopivat

puikkotyypit on lueteltu teknisissa tiedoissa jéljempana tassa kayttdoppaassa.

1. Noudata puikkopakkauksessa olevia hitsaussuosituksia.

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

3.  Tarkista,ettdhitsauskaapelinjamaadoituskaapelinliitinnatonkiristetty kasin.Joskaapelien
litdnnat ovat l16ysat, hitsausteho voi heikentyd, liitdntd voi kuumentua ja se voi vaikuttaa
myos tuotetakuun kattavuuteen.

4,  Valitse tydohon sopiva puikkotyyppi ja kiinnita puikko tiukasti puikonpitimeen.

Maadoituskaapeli ja -puristin

Kiinnita maadoituspuristin suoraan hitsattavaan kappaleeseen, mikali mahdollista.
1. Puhdista liitantapinta maalista, ruosteesta ja muista epapuhtauksista.

2. Liita puristin niin, ettd kosketuspinta on mahdollisimman suuri.

3. Tarkista, etta puristin pysyy tiukasti kiinni.

Puikkohitsaus

Ota hitsausparametrien valinnassa huomioon lisdaineen valmistajan suositukset seka

hitsattavan liitoksen muoto.

1. Valitse lisdaineen valmistajan suositusten mukaisesti oikea napaisuus hitsauskaapelille
(tavallisesti +) seka maadoituskaapelille (tavallisesti -).

2. Valitse puikkohitsaus painamalla ohjauspaneelissa olevaa hitsausprosessin
valintapainiketta.

3. Saada hitsausvirta sopivaksi hitsausvirran saaténupin avulla.

4,  Tee lyhyt testihitsi tarkistaaksesi, etta asetukset ovat kohdallaan.

Sijoita laite sopivaan paikkaan niin, etta kaapelin pituus riittaa hitsauksen suorittamiseen.
Ennen hitsauksen aloittamista varmista, etta olet hyvassa ja tasapainoisessa asennossa
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tyokappaleen edessa. Varmista, ettd laitteen virta-asetus on sdadetty kaytettavan puikkokoon
mukaiseksi. Tarkista, ettd hitsauskypara on paikallaan suojaamassa silmiasi. (Elektroniset
hitsauskyparat, kuten Kempin Beta 90X, mahdollistavat tarkan havainnoinnin hitsauksen
alussa seka paremman keskittymisen hitsaukseen. Tama vahentaa valokaaren valahdyksen
aiheuttamien haittojen mahdollisuutta.) Varmista, ettd muut henkilot [ahiymparistdssa ovat
tietoisia hitsauksen alkamisesta. Sytyta valokaari raapaisemalla puikolla tydkappaleen pintaa.

Kun valokaari syttyy, alkaa muodostua kirkasta sulaa materiaalia, joka on puikon pallysteesta
sulanutta kuonaa. Tummempi materiaali on puikon ydinosasta sulanutta metallia. Pida
puikkoa asennossa, joka on noin 75-85 asteen kulmassa vaakatasosta hitsista poispdin. Pida
puikon asento samana siten, ettd puikon karki on noin 3 mm:n etdisyydella tyokappaleesta.
Puikon palaessa puikonpidinta on siirrettava, jotta valokaaren pituus pysyy samana koko
hitsauksen ajan. Kuljeta puikkoa hitaasti hitsisulasta poispain pitden kuljetusnopeutta koko
ajan samana. Valmiin hitsipalon tulisi olla yhtendinen, suora ja tasainen seka leveydeltaan
ettd paksuudeltaan. Jos kuljetusnopeus on liian hidas, hitsista tulee liian leved ja se voi palaa
tyokappaleen lapi. Jos kuljetusnopeus on liian nopea, hitsista tulee liilan kuonainen, kapea
ja heikko. Jahmettynyt kuona on helppo poistaa kuonahakulla hitsauksen jalkeen. Muista
kayttaa silma- ja kasvosuojainta, kun poistat kuonaa hitsin pinnasta.

TIG-hitsaus

Minarc Evo -laite soveltuu my0s tavalliseen TIG-hitsaukseen ja hitsausvirran etasaatdon.
TIG-valokaari sytytetdan Lift TIG -menetelmalld. TIG-hitsauksessa tarvittavien lisdlaitteiden
seka kaukosaatolaitteiden tilauskoodit on mainittu kohdassa Tilauskoodit jaljempana tassa
kayttdoppaassa. Ennen hitsaamisen aloittamista varmista, etta olet valinnut TIG-prosessin
Minarc Evon ohjauspaneelista.

TIG-prosessissa muodostetaan valokaari volframielektrodin ja tydkappaleen vilille. Valokaari
sulattaa tyokappaletta, jolloin syntyy hitsisula. Valokaarta ja TIG-polttimeen kiinnitettya
volframielektrodia suojaa inertti suojakaasu, joka virtaa hitsisulaan polttimessa olevan
kaasusuuttimen lapi. Suojakaasuna kaytetaan argonia, ja suojakaasun virtausnopeus on
yleensa noin 8 - 10 litraa minuutissa. Liitosta vahvistetaan tarvittaessa hitsisulaan lisattavalla
sopivalla lisdaineella. Lisdainetta syotetaan hitsisulaan valokaaren ja suojakaasuvirtauksen
ulkopuolelta. Hitsauslisdaine ja hitsausvirran suuruus valitaan perusaineen tyypin ja
paksuuden, liitosmuodon ja hitsausasennon perusteella.
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3.3.1

3.3.2

3.3.3

HUOMIO! Kdytd silmdit ja kasvot suojaavia varusteita.

Huomio! Volframielektrodin pdid on teroitettava esitetylld tavalla.

[o

—
2xD

DCTIG -hitsaus

Ota hitsausparametrien valinnassa huomioon hitsattavan liitoksen muoto.

1. Liita TIG-poltin virtaldhteen miinusnapaan (-) ja maadoituskaapeli plusnapaan (+).

2. Valitse TIG-hitsaus painamalla ohjauspaneelissa olevaa hitsausprosessin valintapainiketta.

3. Saada hitsausvirta sopivaksi hitsausvirran saaténupin avulla.

4.  Varmista, ettd argon-suojakaasunvirtaus toimiija ettd sen virtausnopeusonnoin 8-10litraa
minuutissa.

5. Tee lyhyt testihitsi tarkistaaksesi, etta asetukset ovat kohdallaan.

Maadoituskaapeli ja -puristin

Kiinnita maadoituspuristin suoraan tydkappaleeseen, mikali mahdollista.
1. Puhdista liitantapinta maalista, ruosteesta ja muista epapuhtauksista.
2. Liita puristin niin, etta kosketuspinta on mahdollisimman suuri.

3. Tarkista, etta puristin pysyy tiukasti kiinni.

TIG-hitsaus

DCTIG -hitsauksessa kdytetadn argon-suojakaasua. Lisatietoja oikean suojakaasun

ja kaasulaitteiston valinnasta saat Kemppi-jalleenmyyjalta. Avaa TTM 15V -polttimen
suojakaasuventtiili. Kun suojakaasu alkaa virrata, sytyta valokaari koskettamalla tydkappaletta
kevyesti volframielektrodilla ja nostamalla se sopivalle etdisyydelle. Valokaaren sytyttamista
voi harjoitella koskettamalla tyokappaletta kevyesti volframielektrodilla ja tukemalla TIG-poltin
sen jalkaan sen keraamiseen suuttimeen, niin etta elektrodi ei enda kosketa tyokappaleen
pintaa. Ndin elektrodi joutuu hetkellisesti kosketukseen tydkappaleen kanssa synnyttdaen
ensin virtapiirin ja sytyttaen sen jalkeen TIG-valokaaren, kun elektrodi irtautuu tydkappaleesta.

Saada valokaaren pituus pitamalla volframielektrodia sopivan etaisyyden paassa
tyokappaleesta. Sopiva etdisyys on tavallisesti noin volframielektrodin halkaisijan mitta. Kun
valokaari syttyy, ala kuljettaa poltinta hitaasti eteenpdin noin 10-15° vetavassa kulmassa.
Saada tarvittaessa virta-arvoa niin, etta hitsisulan koko pysyy tasaisena kuljettaessasi poltinta
eteenpadin. Kayta tarvittaessa tydkappaleen materiaaliin soveltuvaa lisdainelankaa.

Lopeta hitsaus nostamalla poltin tyokappaleesta ja sulkemalla polttimen kaasuventtiili.

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



3.4 Olkahihnan kaytto

Laitteen mukana toimitetaan olkahihna ja sen metalliset kiinnikkeet. Olkahihnan avulla
laitetta ja kaapelisarjaa voi kdtevasti kantaa paikasta toiseen. Paketissa on kaksi samanlaista
kiinniketta. Kiinnita ne laitteen paalla oleviin metallilenkkeihin. Sdada olkahihna sopivan
pituiseksi. Nyt voit kantaa laitetta olkahihnassa.

Olkahihnan avulla voit kantaa my0s kaapeleita. Aseta kaapelinippu hihnan paalle kuvassa
esitetylla tavalla, veda hihna nipun yli ja kiinnita takimmaiseen kantolenkkiin. Nyt laitteen
paino on olkahihnan varassa ja kaapelisarja on kiinnitetty tukevasti paikalleen kuljetusta
varten.

HUOMIO! Laitetta ei saa kdyttdd silloin, kun se on olkahihnan varassa.

© Kemppi Oy / R0O4
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4.1

4.2

HUOLTO

HUOMIO! Noudata varovaisuutta sdhkokaapelien kdsittelyssd.

Laitteen huollossa tulee huomioida sen kayttoaste ja kdyttdympariston olosuhteet. Kun
kaytat laitetta asianmukaisesti ja huollat sita saanndéllisesti, valtyt turhilta kayttohairioilta ja

tuotantokatkoksilta.

Paivittainen huolto

Suorita seuraavat huoltotoimet pdivittan:
« Puhdista puikonpidin ja TIG-polttimen kaasusuutin. Vaihda vialliset ja kuluneet osat.
- Tarkista TIG-polttimen elektrodi. Vaihda tai teroita tarvittaessa.
- Tarkista hitsaus- ja maadoituskaapelin liitosten kireys.
- Tarkista verkko- ja hitsauskaapelien kunto ja vaihda vialliset kaapelit.
« Huolehdisiita, etta laitteen ymparilla on riittavasti tilaa tuuletusta varten.

Vianetsinta

Ongelma

Laitteen ON-merkkivalo ei
syty.

Laite hitsaa huonosti.

Ylikuumenemisen merkkivalo
syttyy.

Syy

- Laitteeseen ei tule sahkoa.

« Tarkista sahkoverkon sulakkeet.

« Tarkista verkkokaapeli ja sahkdpistoke.

Hitsausjélkeen vaikuttavat useat eri tekijat.

- Varmista, ettd valittu hitsausvirta on riittava kdytettavalle puikkotyypille ja
puikkokoolle.

- Varmista, ettd kaapelit on liitetty oikein ja liiténndt ovat tiukat.

- Varmista, ettd valittuna on oikea hitsausprosessi.

- Varmista, ettd maadoituspuristimen liitdntékohta on puhdas ja ettd
maadoituskaapeli ja -puristin ovat ehjt.

« TIG-hitsauksessa varmista, ettd suojakaasun virtaus on kdytossa ja oikein saddetty.

TIG-hitsauksessa valokaaren syttymiseen ja palamiseen liittyvdt ongelmat voivat

johtua huonokuntoisesta volframielektrodista. Huolehdi siitd, ettd TIG-polttimen

volframielektrodin karki on terdvd, ja teroita se tarvittaessa ennen hitsauksen

aloittamista.

Tavallisesti timd on merkkind siitd, etta laitteen suurin sallittu kdyttolampétila on
saavutettu. Laitteen termostaatti on aktivoitunut ja katkaissut hitsausvirran. Anna
laitteen jadhtya, jolloin se palautuu itsestddn kdyttokuntoon.

« Tarkista, ettd jadhdytysilma padsee virtaamaan esteettdmasti.

« Jos koneen kdyttosuhde on ylitetty, odota merkkivalon sammumista.

Joskus taman merkkivalon syttyminen voi johtua myds epétasaisesta
verkkojannitteestd.

Verkkojannite on liian matala tai liian korkea.

Jos laitteen kayttohairio ei korjaannu ndilla toimenpiteilld, ota yhteys Kemppi-huoltoon.



4.3 Varastointi

Sdilyta laitetta puhtaassa ja kuivassa paikassa. Suojaa se sateelta ja suoralta auringonpaisteelta
paikoissa, joissa lampatila ylittdaa +25 °C.

4.4 Laitteen havittaminen

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 kdytosta poistetun laitteen viranomaisen tai

edustajamme osoittamaan alueelliseen kerdyspisteeseen. Noudattamalla tata EU-direktiivia
edistat ymparistoon ja ihmisten terveyteen liittyvien asioiden hoitoa.

E Ala havita sahko- ja elektroniikkalaitetta kotitalousjitteen mukana!

5. TILAUSKOODIT

Minarc Evo 180 -hitsauslaite (sisaltaa maadoitus- ja hitsauskaapelit) 61002180
Minarc Evo 180 -hitsauslaite (Tanska) (sisaltaa maadoitus- ja hitsauskaapelit) 61002180DK
Minarc Evo 180VRD -hitsauslaite (sisaltaa maadoitus- ja hitsauskaapelit) 61002180VRD
Minarc Evo 180AU -hitsauslaite (sisaltaa maadoitus- ja hitsauskaapelit) 61002180AU
(Australia, Uusi Seelanti)
Minarc Evo 140AU -hitsauslaite (sisdltdd maadoitus- ja hitsauskaapelit) 61002140AU
(Australia, Uusi Seelanti)
Minarc Evo 180NP -hitsauslaite (sisaltaa maadoitus- ja hitsauskaapelit) 61002180NP
(ei sisalld pistotulppaa)
Maadoituskaapeli ja -puristin 6184015
Hitsauskaapeli ja puikonpidin 6184005
Olkahihna 9592163
Lisavarusteet: TIG-poltin 4m TX163GVD94
R10-kdsikaukosaadin 5m 6185409

R10-kasikaukosaadin 10m 618540901
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6. TEKNISET TIEDOT

Minarc Evo 180
Liitantajannite
Liitdntdjannite (AU)
Liitantateho maksimivirralla

Liitantavirta

Liitantavirta (140 AU)
Liitantakaapeli
Sulake

Kuormitettavuus 40 °C

Kuormitettavuus 40 °C (140 AU)

Hitsausvirta-alue

Tyhjékdyntijannite
Tyhjakayntiteho
Jannitearvoja
Tehokerroin 100% ED
Hydtysuhde 100 % ED
Hitsauspuikko
Ulkomitat PxLx K
Paino

Lampoluokka
EMC-luokka
Kotelointiluokka
Toimintalampotila
Varastointilampétila

Standardit
IEC60974-1
IEC60974-10
IEC61000-3-12

1~,50/60 Hz
1~ 50/60 Hz
30 % ED Puikko
35%ED (TIG)
30 % ED Iy
100 % ED |4
100 % ED I
HO7RN-F

Tyyppi C

30 % ED Puikko
100% ED (puikko)
35%ED (TIG)
100 % ED (TIG)
28 % ED MMA
100 % ED MMA
Puikko

TIG

keskiarvo

Puikko

0

korkeus kahvan kanssa
ilman liitantakaapelia

liitdntakaapelin kanssa

230V+15%
240V +£15%

170A /5,7 kVA
180A/4,0kVA

24A

15A

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

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

170A/26,8V
15A/24,6V
180A/17,2V
130A/15,2V
140A/25,6V
80A/23,2V
10A/15V =170 A/32V
10A/10V—180A/30V
90V;VRD30V; AUVRD 12V
30w

portaaton

0,99

84%

1,5-4,0mm
361x139x267 mm

5,4 kg

5,85kg

F(155°0)

A

IP23S

-20...4+40°C
—40...460°C






v KEMPPI



