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1.1

1.2

PREFACE

Généralités
Vous venez d'acquérir un poste a souder de la famille Minarc Evo. Toutes nos félicitations pour
votre excellent choix ! Utilisés correctement, les produits Kemppi peuvent considérablement

accroitre la productivité de votre soudage et vous procurer des années de service
économique.

Ce manuel d'utilisation contient des informations importantes sur I'utilisation, I'entretien et la
sécurité de votre produit Kemppi. Vous trouverez les caractéristiques techniques a la fin de ce
manuel.

Nous vous conseillons de lire attentivement le présent manuel avant la premiére utilisation
de I'équipement. Pour votre propre sécurité et celle de votre environnement de travail, soyez
particulierement attentif aux instructions de sécurité présentées plus loin.

Nous vous recommandons également de lire la brochure « Consignes de sécurité » de Kemppi
fournie avec I'équipement. Veuillez préter une attention particuliére aux risques d'incendie et
d'explosion.

Pour plus d'informations sur les produits Kemppi, contactez Kemppi Oy, consultez un
distributeur Kemppi agréé ou rendez-vous sur le site Web Kemppi a I'adresse www.kemppi.com.

Pour en savoir plus sur les consignes de sécurité standard et sur les conditions générales de
garantie de Kemppi, rendez-vous sur notre site Web a I'adresse www.kemppi.com.

Les caractéristiques présentées dans ce manuel peuvent étre modifiées sans préavis.

REMARQUE! Les points qui requiérent une attention particuliere afin de limiter les dommages
et les blessures corporelles sont signalés par cette mention. Veuillez lire attentivement ces
recommandations et suivre scrupuleusement les instructions.

Clause de non-responsabilité

Malgré tous les efforts effectués pour garantir I'exactitude et I'exhaustivité des informations
contenues dans ce manuel, nous déclinons toute responsabilité quant aux erreurs ou
omissions éventuelles. Kemppi se réserve le droit de modifier le contenu des caractéristiques
techniques figurant dans ces instructions a tout moment. Vous n'‘étes pas autorisé a copier,
enregistrer, reproduire ou transmettre le contenu de ce manuel sans le consentement
préalable de Kemppi.

Présentation du produit

Le Minarc Evo 180 est un poste a souder facile a utiliser destiné au soudage MMA (soudage a
la baguette). Il est adapté au soudage industriel, aux chantiers et a tous types de travaux de
réparation. Avant de l'utiliser ou d'effectuer I'entretien de I'appareil, veuillez lire le présent
manuel d'utilisation et le conserver pour pouvoir vous y reporter ultérieurement.

Un modéle doté d'un dispositif de réduction de tension (VRD) est également disponible. Le
VRD dont est doté le Minarc Evo 180VRD maintient la tension en circuit ouvert (TOC) a 30
volts. Pour les modeéles destinés aux marchés australien et néo-zélandais, un VRD maintenant
la tension en circuit ouvert (TOC) a 12 volts est toujours fourni d'origine.

Le Minarc Evo 180 tolére des variations de la tension d'entrée ; il est par conséquent adapté
aux travaux sur site nécessitant des groupes électrogénes et de longs cables d’alimentation.
Cet appareil integre la technologie PFC (Power Factor Correction) qui garantit une utilisation
optimale a partir d'une alimentation monophasée. l'onduleur doté de modules IGBT garantit
la fiabilité de I'amorcage de I'arc comme la fiabilité de ses performances avec tous les types
d‘électrodes.

Les cables de soudage et de masse sont fournis avec I'équipement, ainsi qu’un porte-
électrode, une pince de masse et des cables.

Le Minarc Evo peut également étre utilisé pour le soudage TIG de base, dans lequel 'amorcage
de I'arc TIG s’effectue par contact. Vous trouverez au chapitre 5, « Codes de commande »,

les références des équipements supplémentaires pour le soudage TIG ainsi que celles des
commandes a distance de l'intensité du courant.
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2.1

2.2

2.3

2.4

AVANT D’UTILISER 'EQUIPEMENT

REMARQUE! Veuillez lire la brochure relative aux instructions de sécurité fournie avec lIéquipement,
avant de commencer a souder. Veuillez préter une attention particuliére aux risques d'incendie et
dexplosion.

Déballage

Avant d'utiliser I'équipement, assurez-vous qu'il na pas été endommagé lors du transport.
Vérifiez également que vous avez recu ce que vous avez commandé et que les instructions
sontincluses.

Lemballage de I'équipement est recyclable.

Transport
La machine doit étre transportée en position verticale.

REMARQUE ! Soulevez toujours le poste a souder par sa poignée. Ne le tirez jamais par le cable de
soudage ou par d'autres cables.

Environnement

Le poste a souder peut étre utilisé a I'extérieur ou en atelier, a condition d'étre a I'abri de la
pluie et des rayons du soleil. Conservez le poste a souder dans un environnement propre

et sec et protégez-le du sable et de la poussiére pendant son utilisation et son stockage. La
température d'utilisation conseillée se situe entre —20 et +40° C. Placez le poste a souder a
I'écart des surfaces chaudes et a I'abri des étincelles et éclaboussures. Assurez-vous que l'air
peut circuler librement autour du poste a souder.

Mise en place de la machine

Posez la machine sur une surface stable, propre et horizontale. Dans la mesure du possible,
empéchez la poussiére et autres impuretés de pénétrer dans le flux d'air de refroidissement de
la machine. Il est conseillé de positionner la machine au-dessus du niveau du sol.

Conseils pour placer la machine :

« Linclinaison de la surface ne doit pas dépasser 15 degrés.

« Assurez-vous de la libre circulation de l'air de refroidissement. Un minimum de 20 cm
d'espace libre autour du poste a souder est nécessaire pour la circulation de I'air de
refroidissement.

« Protégez la machine des fortes pluies et de l'exposition directe au soleil.

REMARQUE ! N'utilisez pas la machine sous la pluie. La classe de protection du poste a soudetr,
IP23S, indique qu'il est possible de ranger la machine sous abri a l'extérieur, seulement.

REMARQUE ! N'utilisez jamais un poste a souder mouillé.

REMARQUE! Veillez a ce que la machine ne se trouve jamais dans la trajectoire d'étincelles ou de
projections d'éclats de métal lors du meulage.

Réseau de distribution

Tous les appareils électriques ordinaires sans circuits spéciaux générent des courants
harmoniques sur le réseau de distribution. Des niveaux élevés de courant harmonique
peuvent provoquer des pertes et des perturbations sur certains équipements.

Le Minarc Evo 180 est conforme a la norme CEl 61000-3-12.

Numeéro de série

Le numéro de série de I'appareil est indiqué sur la plaque d'identification de ce dernier.
Ce numéro permet de connaitre la série de fabrication du produit. Il vous sera sans doute
nécessaire pour la commande de piéces détachées ou pour planifier une réparation.



2.5 Vued’ensemble du poste a souder

2.6

Habillage

Interrupteur marche-arrét

Affichage du courant de soudage

Prises de connexion positive et négative du circuit de soudage

Porte-électrode et cable de soudage

Cable et pince de masse

Prise de connexion pour la commande a distance de l'intensité du courant de soudage

Noukrwh =

Raccordement des cables

Raccordement au secteur

Le poste a souder est équipé d'un cable d’alimentation de 3 métres de long et d'une prise.
Reliez le cable d’alimentation électrique au secteur. Le cable d'alimentation et la prise
électrique sont déja raccordés au poste a souder. Si vous avez besoin d'installer un autre type
de prise, I'installation doit étre effectuée par un électricien agréé.

Si vous utilisez une rallonge, le diametre de sa section doit étre au moins aussi large que

celui du cable d'alimentation électrique du poste a souder (3 x 1,5 mm2). Il est recommandé
d'utiliser une rallonge de 3 x 2,5 mm2. La longueur maximale de la rallonge est de 100 métres.

Le poste a souder peut également étre utilisé avec un groupe électrogéne. La puissance
minimale de ce dernier est de 5,5 kVA, mais pour utiliser le poste a souder a pleine capacité, la
puissance recommandée est de 8,5 kVA.

Porte-électrode

Raccordez le cable de soudage au poste a souder. Normalement, le cable de soudage muni du
porte-électrode est raccordé au pole positif (électrode +).

Cable de masse

Raccordez le cable de masse au poste a souder. Normalement, le cable de masse muni de la
pince de masse est raccordé au pdle négatif (-). Nettoyez la surface de la piece a souder et
fixez-y la pince du cable de masse afin de créer un circuit de soudage.
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2.7

Commandes de fonctionnement

Bouton de réglage de l'intensité du courant de soudage

Touche de sélection du procédé de soudage

Affichage du courant de soudage

Voyant vert « ON » : appareil sous tension

Voyant de sécurité VRD. Voyant de sécurité VRD (vert fixe) activé : « ON ». Rouge fixe en cas de
défaillance VRD.

6.  Voyant de surchauffe

7. Bouton marche-arrét de la commande a distance

ukhwnN =

5.
4, 6.
Fe 016 020 025 0325 o040

® /- Rutile 30-60 40-80 50-110 80-140 120-170

2. | = Basic 30-55 50-80 80-110 110-140 140-170
‘ 3.

2Om

7. L= REMOTE 1.

Interrupteur principal et témoin lumineux de mise sous tension

Lorsque vous placez l'interrupteur principal en position |, le témoin lumineux « ON »

(élément 4) s'allume et I'appareil est prét pour le soudage. Le témoin lumineux reste allumé
lorsque l'appareil est connecté au secteur et que l'interrupteur principal est en position . En
conditions normales, le témoin « ON » de 'appareil reste allumé en vert fixe. Si l'appareil est
verrouillé, le voyant d'état clignote et I'appareil ne permet pas de souder. Il est alors nécessaire
de réinitialiser I'appareil a I'aide de l'interrupteur principal. Si le voyant continue a clignoter,
contactez votre centre d'assistance Kemppi.

REMARQUE ! Allumez et éteignez toujours I'appareil a partir de l'interrupteur principal ; n’utilisez
jamais la prise comme interrupteur !

«Voyant de sécurité VRD activé »

Les modéles Minarc Evo VRD réduisent la tension a vide (OCV) a un niveau bas. A la mise sous
tension, le voyant VRD (élément 5) est vert fixe, indiquant les limites de sécurité VRD normale.
Si les limites VRD sont dépassées, I'appareil se met en verrouillage (« LOCK DOWN ») et la
couleur du voyant de sécurité VRD passe au rouge fixe. Le soudage est alors impossible et le
témoin principal (« ON ») du panneau clignote. Il est alors nécessaire de réinitialiser I'appareil
al'aide de l'interrupteur principal. Si l'appareil reste a |'état verrouillé, contactez votre centre
d'assistance Kemppi.

Touche de sélection du procédé de soudage, MMA/TIG
Le commutateur est utilisé pour choisir le procédé de soudage, MMA ou TIG.

Réglage du courant de soudage

Le réglage de l'intensité du courant de soudage s'effectue via un bouton de réglage linéaire.
Réglez le courant de soudage en fonction de la piéce a souder, de la position ainsi que du type
et de la taille de I'électrode.
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Voyant de surchauffe

Le thermocontact peut s'activer pendant les opérations intensives de soudage ou si la
température ambiante est élevée. Un témoin lumineux jaune s'allume alors. Un ventilateur
refroidira I'appareil et lorsque le témoin lumineux sera a nouveau éteint, l'appareil sera a
nouveau prét pour le soudage.

Commande locale/a distance

Le poste a souder peut étre commandé a l'aide d'une commande a distance. Sélectionnez la
commande a distance en appuyant sur le bouton « REMOTE ON/OFF ».

Vous trouverez des renseignements sur les commandes a distance du courant disponibles
dans le chapitre « Codes de commande » de ce manuel.

FONCTIONNEMENT

REMARQUE! Les fumées de soudage peuvent étre nocives, assurez-vous que la ventilation est
suffisante pendant le soudage ! Ne regardez jamais I'arc sans un masque de protection concu pour
le soudage a I'arc ! Protégez-vous et protégez votre environnement contre l'arc et les projections !

Préparation au soudage

REMARQUE! Toujours porter des vétements de protection, des gants, un masque et une visiere
spécialement congus pour le soudage. Il est recommandé de faire des essais de soudage avant

de commencer a travailler sur la piéce a souder. Si, lors de 'amor¢age de I'arc ou lors du soudage,
I'électrode colle a la piece a souder, elle va rapidement chauffer et devenir incandescente. Pour
décoller I'électrode, dégager le porte-électrode de la piece a souder d'un mouvement de torsion. Si
cette manceuvre ne marche pas, éteindre I'appareil a l'aide de l'interrupteur principal puis libérer
I'électrode dés qu'elle a refroidi. Remarque : I'électrode et la piéce a souder seront brdlantes.

Il est possible de commencer a souder des que toute la préparation nécessaire décrite dans
ces instructions aura été effectuée.

En dehors du poste a souder, le résultat du soudage est influencé par le type de piéce a
souder, par la position et I'environnement de soudage. Les recommandations de ce manuel
doivent donc étre scrupuleusement suivies.

Pendant le soudage, un courant électrique passe a travers le cable, la pince et I'électrode
jusqu'a la piece a souder.

Le cable de masse relié a la piéce a souder sert de guide au courant qui va retourner au poste
a souder, formant ainsi un circuit de soudage fermé. Une circulation illimitée de courant est
uniquement possible lorsque la pince de masse est correctement reliée a la piéce a souder
et que le point de fixation de la pince est propre et exempt de toute trace de peinture ou de
rouille.
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3.2

3.2.1

3.2.2

3.2.3

Soudage MMA

En soudage a I'électrode (MMA), le métal d'apport fond de I'électrode vers le bain de soudure.
Le réglage de l'intensité du courant de soudage se fait en fonction du diamétre de I'électrode
et de la position de soudage. Un arc se forme entre le bout de I'électrode et la piece a souder.
L'enrobage de I'électrode crée une atmosphére gazeuse et forme le laitier, ce qui protege le
métal en fusion durant le transfert vers le bain de soudure et durant la solidification. Le laitier
se solidifie sur le métal d'apport briilant et empéche ainsi ce dernier de s'oxyder. Il est ensuite
enlevé, une fois le soudage effectué, avec un marteau-burineur par exemple. Lorsque vous
enlevez le laitier, veillez a bien protéger vos yeux et votre visage avec un équipement adapté.
Pour plus d'informations, rendez-vous sur le site www.kemppi.com, rubrique « 'ABC du
soudage ».

Métaux d’apport et équipement

Le Minarc Evo peut étre utilisé avec tous les types d‘électrodes destinées au soudage

en courant continu. Les tailles des électrodes utilisées sont indiquées dans le chapitre

« Caractéristiques techniques » de ce manuel.

1. Suivez les recommandations indiquées sur 'emballage de I'électrode.

2. Vérifiez que vous avez sélectionné le procédé de soudage correct avant de commencer a
souder.

3. Vérifiez que les raccords du cable de soudage et du cable de masse sont serrés. Si une
connexion est détachée, cela provoquera une diminution de la performance de soudage,
entrainera une surchauffe et pourra affecter la couverture de la garantie du produit.

4.  Choisissez et fixez fermement I'électrode adéquate dans le porte-électrode.

Cable et pince de masse

Fixez de préférence le cable muni de la pince de masse directement sur la piéce a souder.

1. Nettoyez la surface de contact de la pince de masse, en 6tant toute trace de peinture, de
saletés et de rouille.

2. Raccordezsoigneusementlapincealapiece, defaconacequelasurfacedecontactentreles
deux soit aussi grande que possible.

3.  Enfin, vérifiez que la pince de masse est fixée solidement.

Soudage a I'électrode (MMA)

Sélectionnez les parameétres de soudage suivant les recommandations du fabricant du métal

d'apport et la soudure a effectuer.

1. Sélectionnezlapolarité requise (+ ou-) du cable de soudage (normalement +) etducablede
masse (normalement -) selon les recommandations du fabricant du métal d’'apport.
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2. SélectionnezlemodedesoudageMMAenappuyantsurlatouchedesélectionde procédédu
panneau de commande.

3. Sélectionnezle courant de soudage approprié a I'aide du bouton de réglage du courant de
soudage.

4.  Effectuez un petit essai de soudage pour vérifier les sélections.

Placez votre équipement dans un endroit adapté, en vous assurant que la longueur de cable
est suffisante pour réaliser la passe de soudure. Avant de commencer a souder, assurez-vous
que vous étes confortablement positionné devant la piece a souder, et que votre poids est
réparti de facon égale. Vérifiez que le réglage du courant du poste a souder est adéquat

pour la taille d'électrode sélectionnée. Veillez a bien protéger vos yeux avec le masque de
protection (les masques de protection tels que Kemppi BETA 90X vous permettent de voir le
point de départ du soudage de facon plus précise et de mieux vous concentrer sur le soudage.
Les risques d'arcs électriques sont ainsi réduits). Prévenez les personnes autour de vous que
vous allez souder. Pour créer l'arg, frottez I'électrode sur la surface de la piéce a souder.

Lorsque l'arc s'amorce, un matériau en fusion brillant se crée : il sagit du laitier fondu, formé
par I'enrobage de I'électrode ; le matériau plus foncé correspond au métal d'apport fondu,
formé par le fil central. Tenez I'électrode selon un angle d’environ 75-85 degrés a I'horizontale,
a l'écart de la soudure elle-méme. Maintenez cette position, en gardant une distance de

3 mm entre le bout de Iélectrode et la surface de travail. Lorsque I'électrode brdle, cette
distance doit étre conservée durant tout le cycle de soudage. Eloignez lentement I'électrode
du matériau du bain de soudure qui s'est déposé, en conservant une vitesse de déplacement
constante. Votre cordon de soudure doit étre d’apparence uniforme, droit, de largeur et

de hauteur régulieres. Si vous effectuez des déplacements trop lents, le bain de soudure
deviendra trop grand et pourra faire un trou dans la piéce a souder ; si vous effectuez des
déplacements trop rapides, la soudure sera trop petite, des « piéges a laitier » pourront se
former et/ou la résistance de la soudure sera affectée. Aprés le soudage, le laitier solidifié sur
la surface a souder doit facilement s'enlever a I'aide d’'un marteau-burineur. Veillez a bien
protéger vos yeux et votre visage lorsque vous enlevez le laitier.

Soudage TIG

Le Minarc Evo peut également étre utilisé pour le soudage TIG de base et avec la commande
a distance du courant. Larc TIG est amorcé par contact. Vous trouverez au chapitre « Numéros
de commande » les numéros de commande des équipements supplémentaires pour le
soudage TIG et/ou pour les commandes a distance du courant. Vérifiez que vous avez
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3.3.1

3.3.2

sélectionné le procédé TIG sur le panneau de commande du Minarc Evo avant de commencer
a souder.

Dans le procédé TIG, un arc se forme entre I'électrode en tungsténe et la piéce a souder. L'arc
fait fondre la piece a souder, créant ainsi un bain de soudure en fusion. L'arc et I'électrode

en tungstene montée sur la torche TIG sont protégés par un gaz de protection inerte qui est
relié a, et passe par, la buse de la torche TIG. Ce gaz est de I'argon et le débit est d'environ

8 a 10 litres par minute. Si nécessaire, un métal d'apport adéquat est ajouté au bain de
soudure pour réaliser la soudure. Le fil d'apport est amené de I'extérieur de I'arc et du gaz de
protection. Le choix du fil d'apport et le réglage de l'intensité du courant se font en fonction
du type et de I'épaisseur du matériau de base, de la forme de la soudure et de la position de
soudage.

REMARQUE! Veillez a bien protéger vos yeux et votre visage avec un équipement adapté.

REMARQUE! Le bout de I'électrode en tungsténe doit étre aff(ité comme décrit.

[o

—_
2xD

Soudage TIG-DC

Sélectionnez les paramétres de soudage selon le joint a souder.

1. Raccordez la torche TIG au poéle négatif (-) du poste a souder, et le cable de masse au pole
positif (+).

2. Sélectionnezle mode de soudageTIG enappuyant surlatouche de sélection de procédé du
panneau de commande.

3. Sélectionnezle courant de soudage approprié a l'aide du bouton de réglage du courant de
soudage.

4.  Vérifiez que votre réserve de gaz de protection est ouverte et que le débit est d'environ 8 a
10 litres par minute.

5. Effectuez un petit essai de soudage pour vérifier les sélections.

Cable et pince de masse

Fixez de préférence le cable muni de la pince de masse directement sur la piéce a souder.

1. Nettoyez la surface de contact de la pince de masse, en 6tant toute trace de peinture, de
saletés et de rouille.

2. Raccordezsoigneusementlapincealapiece, defaconacequelasurfacedecontactentreles
deux soit aussi grande que possible.

3. Enfin, vérifiez que la pince de masse est fixée solidement.



3.3.3 SoudageTIG

3.4

De l'argon est utilisé dans le soudage TIG-DC. Votre distributeur vous conseillera sur le gaz,

le fournisseur et 'équipement a choisir. Ouvrez la valve de gaz sur la torche TIGTTM 15V

de Kemppi. Lorsque le gaz commence a s'écouler, amorcez I'arc. Celui-ci s'amorce par léger
contact du bout de I’électrode en tungsténe sur la piéce a souder. Une technique fiable
consiste a faire entrer [égerement et rapidement en contact I'électrode en tungsténe avec la
surface de la piece a souder, puis de la retirer afin que le tungsténe ne soit plus en contact
avec la surface de la piéce a souder. Cette action permet de réaliser et d'interrompre un
contact rapide de I'électrode en tungsténe de facon contrélée, d'abord en réalisant un circuit
électrique, puis en créant un arc de soudage TIG au moment ou le tungsténe n'est plus en
contact avec la surface de la piece a souder.

La longueur de I'arc est réglée en positionnant le bout de I'électrode en tungsténe a une
distance convenable de la piece a souder. Une longueur d’arc appropriée correspond
généralement au diamétre de Iélectrode. Lorsque I'arc est allumé, déplacez I'électrode
lentement vers I'avant, en direction du début de la soudure, en penchant la torche de facon a
obtenir un angle d’environ 10-15 °. Si nécessaire, réglez la valeur du courant de soudage afin
qu’une taille de bain de soudure constante soit maintenue pour la vitesse de déplacement
vers l'avant. Ajoutez un fil d’apport compatible au bain de soudure si besoin.

Arrétez le soudage en retirant la torche de la piece a souder et en fermant la valve de gaz sur
la torche.

REMARQUE! Installez toujours la bouteille de gaz de sorte en position verticale en la fixant dans
un support mural ou un chariot porte-bouteilles. Refermez toujours la valve de la bouteille de gaz
quand le soudage est terminé.

Utilisation de la bandouliere
1.

Mise en place de la bandouliére

Le poste a souder est fourni avec une bandouliere en tissu et des attaches de fixation
métalliques. La bandouliére est un moyen confortable et pratique de transporter le poste a
souder et les cables. Deux attaches de fixation métalliques identiques sont fournies. Fixez une
attache sur chaque anneau de levage métallique situé sur le dessus de la machine. Réglez la
bandouliere a une longueur qui vous convient. La machine peut maintenant étre transportée.
Si vous souhaitez également transporter les cables, placez-les sur la bandouliére comme
indiqué, ramenez la bandouliére avec I'attache de fixation restante sur les cables et fixez-les a
I'attache arriere déja fixée. Comme vous portez le poids de la machine sur la bandouliére, les
cables sont fixés solidement et préts pour le transport.

REMARQUE! Le poste a souder ne doit jamais étre utilisé lorsqu'il est accroché a la bandouliére.
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4.1

4.2

ENTRETIEN

REMARQUE ! Soyez prudent lorsque vous manipulez des cables électriques !

La fréquence d'utilisation et I'environnement de travail influent sur les nécessités d'entretien.
Une utilisation correcte et un entretien régulier vous aideront a assurer un fonctionnement
sans probléme.

Entretien quotidien

Procédez a I'entretien quotidien suivant :
» Nettoyez le porte-électrode et la buse de la torche TIG. Remplacez les pieces
endommagées ou usées.
« Vérifiez I'électrode de la torche TIG. Remplacez-la ou aff(itez-la si nécessaire.
« Vérifiez que les connexions des cables de soudage et de masse sont bien serrées.
« Vérifiez I'état du cable d'alimentation et du cable de soudage, et remplacez les cables

endommagés.
- Vérifiez que l'espace est suffisant autour de I'équipement pour assurer une bonne
ventilation.
Dépannage
Probleme Cause
Le témoin lumineux de « Le poste a souder n'est pas raccordé au secteur.
linterrupteur principal ne s'allume - Vérifiez les fusibles de I'alimentation principale.
pas. « Vérifiez le cable d'alimentation et la prise.
Les soudures sont mauvaises. La qualité de soudage dépend de nombreux facteurs.

- Vérifiez que le courant de soudage sélectionné est adapté a la taille et au type
délectrode sélectionnés.

- Vérifiez que les connexions des cables sont correctes et bien serrées.

- Vérifiez que la sélection du procédé est adéquate.

« Vérifiez que le point de fixation de la pince de masse est propre et que le cable et la
pince ne sont pas endommaggés.

« Pour le soudage TIG, vérifiez que le gaz de protection sécoule et que son débit est
réglé de facon adéquate.

Un mauvais amorcage et une qualité médiocre de I'arc dans le soudage TIG peuvent

étre causés par une électrode en tungsténe mal préparée. Conservez et écrasez

toujours un point sur le bout de I‘électrode de la torche TIG avant de souder.

Le témoin de surchauffe s'allume. ~ Normalement, cela indique que I'appareil a atteint sa température d'utilisation
maximale admissible. Le thermostat s'est activé, interrompant le soudage. Laissez
I'appareil refroidir ; ce dernier se réinitialisera rapidement de facon automatique et
VOUS pourrez recommencer a souder.
« Vérifiez que I'air de refroidissement circule librement.
« Sila durée et Iintensité du soudage ont dépassé les limites définies pour un facteur

de marche ; la sécurité thermique s'est déclenchée. Attendez que le voyant séteigne.

Il arrive parfois que le voyant indique également une irrégularité au niveau de la
tension d'alimentation :
la tension d'alimentation est trop faible ou trop élevée.

Si le probléme ne peut étre réglé avec les mesures précédentes, contactez le service apreés-
vente de Kemppi.



4.3

4.4

Stockage

Stockez I'équipement dans un endroit propre et sec. Protégez-le des fortes pluies, des
températures supérieures a +25 °C et de I'exposition directe aux rayons du soleil.

Destruction de la machine

Ne jetez pas les appareils électriques avec les déchets ordinaires !

Conformément a la directive européenne 2002/96/CE relative aux déchets d'équipements
électriques ou électroniques et a sa transposition dans la législation nationale, les appareils
électriques en fin de vie doivent étre collectés a part et étre soumis a un recyclage
respectueux de I'environnement.

En tant que propriétaire de I'équipement, vous devez vous informer sur les systemes
de collecte approuvés auprés des autorités locales ou de nos représentants Kemppi.
Par I'application de cette directive européenne, vous contribuez a 'amélioration de
I'environnement et de la santé humaine.

CODES DE COMMANDE
Poste a souder Minarc Evo 180 (cables de soudage et de masse inclus) 61002180
Poste a souder Minarc Evo 180 (Danemark)  (cables de soudage et de masse inclus) 61002180DK
Poste a souder Minarc Evo 180VRD (cables de soudage et de masse inclus) 61002180VRD
Poste a souder Minarc Evo 180AU (cables de soudage et de masse inclus) 61002180AU
(Australie, Nouvelle-Zélande)
Poste a souder Minarc Evo 140AU (cables de soudage et de masse inclus) 61002140AU
(Australie, Nouvelle-Zélande)
Poste a souder Minarc Evo 180NP (cables de soudage et de masse inclus, 61002180NP

fiche secteur non fournie)

(Cable de masse avec pince 6184015
(Cable de soudage et porte-électrode 6184005
Sangle de transport 9592163
En option : Torche TIGTTM 15V 4m 6271432
Masques de soudage BETA 90 9873045
Masques de soudage BETA 90X 9873047
Beta 90 FreshAir avec pack Flow Control P1700
Commande a distance manuelle R10 5m 6185409
Commande a distance manuelle R10 10m 618540901
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6. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

Minarc Evo 180

Tension d'alimentation

Tension d'alimentation (AU)

Puissance nominale avec un courant max.

Courant d'alimentation

Courant d'alimentation (140 AU)
(Cable d'alimentation
Fusible

Capacité de charge 40 °C

Capacité de charge 40 °C (140 AU)

Plage du courant de soudage

Tension a vide

Puissance au ralenti

Paliers de tension

Facteur de puissance a 100 % ED
Efficacité a 100 % ED

Electrodes enrobées
Dimensions extérieures LxIx H
Poids

(lasse de températures
Classe CEM

Degré de protection
Températures d'utilisation
Températures de stockage

Normes
CEI60974-1
CEI160974-10
CEI61000-3-12

1~ 50/60 Hz
1~ 50/60 Hz
30 % ED MMA
35%EDTIG
30 % ED Iy
100 % ED |4
100 % ED |4
HO7RN-F
Type C

30 % ED MMA
100 % ED MMA
35%EDTIG
100 % EDTIG
28 % ED MMA
100 % ED MMA
MMA

TIG

intermédiaire

MMA

]

Hauteur avec poignée
Sans cable d'alimentation

Avec cable d'alimentation

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;VRD 30V; AUVRD 12V
30w

Linéaire

0,99

84%

1,5-4,0mm
361x139x267 mm

54 kg

5,85kg

F(155°0)

A

IP23S

-20...4+40°C
—40...460°C
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