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1. ПРЕДИСЛОВИЕ

1.1 Общие сведения
Поздравляем с выбором сварочного оборудования Minarc Evo. При условии правильной 
эксплуатации оборудование Kemppi способно значительно повысить производительность 
сварочных работ и обеспечить долгосрочную экономию. 
В данном руководстве содержатся важные сведения по эксплуатации, техническому 
обслуживанию и технической безопасности приобретенного вами оборудования 
производства компании Kemppi. В конце руководства приведены технические данные 
оборудования. 
Внимательно прочитайте руководство, прежде чем приступать к работе с данным 
оборудованием. В целях вашей собственной безопасности, а также сохранности 
оборудования, следует уделить особое внимание инструкциям по технике безопасности, 
содержащимся в данном руководстве. 
Прочитайте также отдельную брошюру "Инструкции по технике безопасности компании 
Kemppi", входящую в комплект данного оборудования. Обратите особое внимание на риски, 
связанные с пожаро- и взрывоопасностью.
Чтобы получить более подробную информацию об оборудовании Kemppi, обратитесь в 
компанию Kemppi Oy, к официальному дилеру компании или посетите веб-сайт  
www.kemppi.com.
Стандартные инструкции по технике безопасности компании Kemppi, а также гарантийные 
условия можно найти на нашем веб-сайте www.kemppi.com.
Предоставленные в данном руководстве технические данные могут быть изменены без 
предварительного уведомления.

ВНИМАНИЕ!  Содержащиеся в руководстве разделы, требующие особого внимания с 
целью снижения опасности возможного повреждения оборудования или травмирования 
рабочего персонала, обозначены пометкой Внимательно прочитайте эти разделы и 
строго соблюдайте содержащиеся в них указания.

Заявление об ограничении ответственности
Несмотря на то, что для обеспечения точности и полноты сведений, предоставленных в 
этом руководстве, были приложены все усилия, компания не несет ответственности за 
ошибки или пропуски. Компания Kemppi оставляет за собой право изменять спецификацию 
описанного оборудования в любое время без предварительного уведомления. Запрещается 
копирование, запись, воспроизведение или передача содержания этого руководства без 
предварительного согласия компании Kemppi!

1.2 Описание оборудования
Minarc Evo 180 – это простой в использовании сварочный аппарат для сварки способом 
MMA (штучными электродами). Он подходит для профессионального использования 
в металлообрабатывающей промышленности, на стройплощадках и при выполнении 
ремонтных сварочных работ. Перед эксплуатацией или любыми работами по 
техническому обслуживанию аппарата прочитайте инструкцию по эксплуатации и 
сохраните ее для дальнейшего использования.
Также предлагаются отдельные устройства понижения напряжения (VRD). Сварочный 
аппарат Minarc Evo 180VRD оснащен устройством VRD, которое поддерживает 
напряжение холостого хода (OCD) ниже 30 В. Модели AU (для Австралии и Новой 
Зеландии) всегда оснащаются устройством понижения напряжения (VRD) для 
поддержания напряжения холостого хода ниже 12 В.
Аппарат Minarc Evo 180 выдерживает колебания напряжения питания и пригоден 
для работы на строительных площадках при использовании электрогенераторов и 
силовых кабелей большой длины. В источнике питания применяется технология ФЧХ, 
обеспечивающая оптимальное потребление энергии при однофазном электропитании. 
Конструкция инвертора на основе биполярных транзисторов с изолированным 
затвором обеспечивает надежное зажигание дуги и хорошие характеристики сварки при 
использовании электродов любого типа.
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В комплект поставки входят сварочные кабели и кабели заземления, а также 
электрододержатель, зажимы заземления и соединители. 
Minarc Evo может использоваться также для основных операций сварки по технологии 
TIG, причем зажигание дуги производится методом подъема. Номера для заказа 
дополнительного оборудования, необходимого для сварки способом TIG, а также 
устройств дистанционного управления током указаны в разделе 5 "Номера для заказа".

2. ПЕРЕД НАЧАЛОМ РАБОТЫ

ВНИМАНИЕ!  Прежде чем начать сварку, прочитайте отдельную брошюру с 
инструкциями по технике безопасности. Обратите особое внимание на риски, 
связанные с пожаро- и взрывоопасностью.

2.1 Распаковка
Перед использованием оборудования обязательно убедитесь, что оно не повреждено во 
время транспортировки. Удостоверьтесь также, что вы получили то оборудование, которое 
было заказано, и что к нему приложены инструкции. 
Упаковочный материал пригоден для повторной переработки.

Транспортировка
Аппарат следует перевозить в вертикальном положении.

ВНИМАНИЕ!  Перемещая сварочный аппарат, всегда поднимайте его за ручку. Ни в коем 
случае не тяните аппарат за сварочный кабель или другие кабели.

Окружающая среда
Аппарат пригоден для использования как внутри, так и вне помещения, но должен быть 
защищен от дождя и яркого солнечного света. Храните аппарат в сухом и чистом месте; 
при эксплуатации и хранении он должен быть защищен от песка и пыли. Рекомендуемый 
диапазон рабочих температур: от –20 до +40 °С. Поместите аппарат таким образом, чтобы 
он не соприкасался с горячими поверхностями и чтобы на него не попадали искры и брызги 
расплавленного металла. Убедитесь в наличии беспрепятственного потока воздуха для 
охлаждения аппарата.

2.2 Размещение аппарата
Поставьте аппарат на твердую и сухую горизонтальную поверхность. По возможности не 
допускайте попадания пыли или других примесей в поток воздуха, охлаждающего аппарат. 
Желательно поместить аппарат выше уровня пола.
Замечания по размещению аппарата

•	 Наклон поверхности, на которой установлен аппарат, не должен превышать 15 градусов.
•	 Обеспечьте свободную циркуляцию охлаждающего воздуха. Вокруг аппарата должно 

быть свободное пространство шириной не менее 20 см для циркуляции охлаждающего 
воздуха.

•	 Аппарат должен быть защищен от сильного дождя и прямых солнечных лучей.

ВНИМАНИЕ!  Не работайте с аппаратом под дождем. Класс защиты аппарата – IP23S, 
т.е. обеспечена только внешняя защита и защита при хранении.

ВНИМАНИЕ!  Ни в коем случае не пользуйтесь мокрым сварочным аппаратом.

ВНИМАНИЕ!  Не допускайте, чтобы в сторону оборудования летели искры или частицы 
металла при шлифовке.

2.3 Распределительная сеть
Все стандартные электротехнические устройства без специальных электрических 
цепей генерируют гармонические токи в распределительную сеть. Высокие значения 
гармонического тока могут привести к потере или неисправностям некоторых видов 
оборудования.
Minarc Evo 180 соответствует стандарту IEC 61000-3-12.
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Индикатор перегрева
Включение термореле возможно при сварке заготовки большого сечения или при высокой 
температуре окружающей среды. При этом зажигается желтая индикаторная лампа. 
Вентилятор источника питания охладит аппарат, после чего индикатор погаснет и аппарат 
будет снова готов к работе.

Местное и дистанционное управление
Управление сварочным аппаратом может осуществляться с помощью устройства 
дистанционного управления. Выберите дистанционное управление нажатием кнопки 
включения/выключения дистанционного управления ("Remote control ON/OFF").
Подробные сведения о предлагаемых устройствах дистанционного управления током 
содержатся в разделе "Коды заказа деталей" далее в этом руководстве.

3. ЭКСПЛУАТАЦИЯ

ВНИМАНИЕ!  Дым и пары, образующиеся при сварке, могут представлять опасность для 
вашего здоровья. Убедитесь в наличии достаточной вентиляции в процессе сварки! 
Смотреть на дугу можно только через защитную маску, специально предназначенную 
для дуговой сварки! Защищайте себя и окружающую территорию от воздействия дуги и 
брызг горячего металла!

3.1 Подготовка к сварке
ВНИМАНИЕ!  Всегда надевайте предназначенные для сварочных работ защитную 
спецодежду, перчатки, маску, очки. Перед сваркой основной заготовки рекомендуется 
выполнять пробные сварочные швы. Если при зажигании дуги или в процессе сварки 
электрод прилипнет или примерзнет к заготовке, имейте в виду, что он быстро 
нагреется и может раскалиться докрасна. Чтобы освободить электрод, поверните 
держатель электрода в сторону от заготовки и начните сварку заново. Если это 
не приведет к желаемому результату, выключите аппарат при помощи основного 
выключателя, а затем, когда электрод остынет, освободите его. Внимание: электрод и 
заготовка могут быть очень горячими.  

Сварку можно начинать после необходимой подготовки, описанной в данной 
инструкции. 
Кроме сварочного аппарата, на результат сварки влияют тип заготовки, положение 
при сварке и среда, в которой производится сварка. Поэтому необходимо следовать 
рекомендациям, предоставленным в данной инструкции. 
В процессе сварки электрический ток течет к заготовке через кабель, зажим и электрод. 
По кабелю заземления, прикрепленному к заготовке, ток направляется обратно в 
аппарат, образуя замкнутую сварочную цепь. Беспрепятственное протекание тока 
возможно только если зажим заземления надлежащим образом прикреплен к заготовке, 
а поверхность в месте крепления зажима чистая, не покрыта краской или ржавчиной.
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пучка кабелей и прикрепите свободный зажим к подъемной петле рядом с уже закрепленным 
задним зажимом. Когда вы поднимете аппарат за ремень, комплект кабелей окажется 
надежно зажатым в положении, готовом для транспортировки.  

ВНИМАНИЕ!  Запрещается использовать аппарат, когда он висит на наплечном ремне.

4. ТЕХОБСЛУЖИВАНИЕ

ВНИМАНИЕ!  При работе с электрическими кабелями будьте осторожны!

Выполняя техническое обслуживание аппарата, учитывайте коэффициент его использования 
и среду, в которой он работает. При надлежащей эксплуатации и регулярном техническом 
обслуживании аппарата вы сможете избежать ненужных отказов и вынужденных простоев в 
работе.

4.1 Ежедневное техобслуживание
Выполняйте ежедневно следующие операции технического обслуживания:

•	 Очистите электрододержатель и газовое сопло горелки для сварки TIG. Замените 
поврежденные или изношенные детали.

•	 Проверьте электрод горелки для сварки TIG. Замените его или заточите, если это 
необходимо.

•	 Проверьте плотность соединений сварочного кабеля и кабеля заземления.
•	 Проверьте состояние силовой проводки и сварочных кабелей; замените поврежденные 

кабели.
•	 Убедитесь, что вокруг аппарата достаточно свободного пространства для вентиляции.

4.2 Поиск и устранение неисправностей
Неполадка Причина
Индикатор главного 
выключателя не загорается. 

•	 К	аппарату	не	подсоединено	электропитание.
•	 Проверьте	сетевые	предохранители.
•	 Проверьте	сетевой	кабель	и	вилку.

Неудовлетворительные 
результаты сварки. 

На	качество	сварки	влияют	несколько	факторов.
•	 Убедитесь,	что	выбранный	сварочный	ток	соответствует	типу	и	размеру	
выбранного	электрода.	

•	 Убедитесь,	что	кабельные	соединения	выполнены	правильно	и	надежно.	
•	 Убедитесь,	что	правильно	выбран	способ	сварки.	
•	 Убедитесь,	что	в	зоне	контакта	зажима	кабеля	заземления	поверхность	чистая,	
а	кабель	и	зажим	не	повреждены.	

•	 При	сварке	TIG	убедитесь,	что	подача	защитного	газа	включена	и	его	расход	
задан	правильно.

Плохое	зажигание	и	плохое	качество	дуги	при	сварке	TIG	могут	быть	результатом	
плохой	подготовки	вольфрамового	электрода.	Перед	сваркой	обязательно	
осмотрите	и	заточите	остриё	на	конце	электрода	горелки	для	сварки	TIG.

Горит индикатор перегрева. Как	правило,	это	означает,	что	достигнута	максимальная	расчетная	рабочая	
температура	данного	устройства.	Сработало	термореле,	отключающее	
электропитание	сварочного	аппарата.	Дайте	аппарату	остыть;	через	короткое	
время	он	автоматически	вернется	в	первоначальное	состояние	и	можно	будет	
возобновить	сварку.
•	 Убедитесь,	что	охлаждающий	воздух	свободно	циркулирует.
•	 Если	превышены	параметры	рабочего	цикла	аппарата,	подождите,	пока	
индикатор	не	погаснет.

При	некоторых	обстоятельствах	этот	индикатор	может	также	указывать	на	
нестабильность	напряжения	питания.
Напряжение	питания	слишком	низкое	или	слишком	высокое.

Если при помощи вышеуказанных мероприятий неисправность аппарата не будет устранена, 
обратитесь в сервисный центр Kemppi.
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6. ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ

Minarc Evo 180
Напряжение сети 1	~	50/60	Гц 230	В	±	15	%

Напряжение сети (AU) 1	~	50/60	Hz 240	B	±	15	%

Номинальная мощность при макс. токе ПВ	30%,	MMA 170	A	/	5,7	кВА

ПВ	35%,	TIG 180	A	/	4,0	кВА

Ток потребления ПВ	30%	I1макс. 24	A

ПВ	100%	ED	I1эфф. 15	A

Ток потребления (140 AU) 100	%	ED	I1эфф. 10,0	A

Сетевой кабель H07RN-F 3G1.5	(1,5	мм²,	3	м)

Предохранитель типа	C 16	A:	170	A	ПВ	30%		
10	A:	140	A	ПВ	28%

Сила тока/напряжение на выходе 40 °C ПВ	30%,	MMA 170	A	/	26.8	B

ПВ	100%,	MMA 115	A	/	24.6	B

ПВ	35%,	TIG 180	A	/	17.2	B

ПВ	100%,	TIG 130	A	/	15.2	B

Сила тока/напряжение на выходе 40 °C (140 AU) 28	%	ED	MMA 140	A	/	25.6	B

100	%	ED	MMA 80	A	/	23.2	B

Диапазон сварочных токов и напряжений MMA 10	A/15	В	–	170	A/32	В

TIG 10	A/10	В	–	180	A/30	В

Напряжение холостого хода круг 90	В;	VRD	30	В;	AU	VRD	12	В

Потребляемая мощность холостого хода 30	Вт

Ступени напряжения бесступенчатое	регулирование

Коэффициент мощности при ПВ 100% 0,99

КПД при ПВ 100% MMA 84%	

Штучные электроды ø 1,5	–	4,0	мм

Габаритные размеры (Д х Ш х В) высота	с	ручкой 361x139x267	мм

Масса без	сетевого	кабеля 5,4	кг

с	сетевым	кабелем 5,85	кг

Класс нагревостойкости F	(155	°C)

Класс электромагнитной совместимости A

Класс защиты IP23S

Диапазон рабочей температуры -20…+40	°C

Диапазон температуры хранения -40…+60	°C

Стандарты
IEC 60974-1
IEC 60974-10
IEC 61000-3-12
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KEMPPI OY
Kempinkatu	1
PL	13
FIN-15801	LAHTI
FINLAND
Tel	+358	3	899	11
Telefax	+358	3	899	428
export@kemppi.com
www.kemppi.com

Kotimaan myynti:
Tel	+358	3	899	11
Telefax	+358	3	734	8398
myynti.fi@kemppi.com

KEMPPI SVERIGE AB
Box	717
S-194	27	UPPLANDS	VÄSBY
SVERIGE
Tel	+46	8	590	783	00
Telefax	+46	8	590	823	94
sales.se@kemppi.com

KEMPPI NORGE A/S
Postboks	2151,	Postterminalen
N-3103	TØNSBERG
NORGE
Tel	+47	33	346000
Telefax	+47	33	346010
sales.no@kemppi.com

KEMPPI DANMARK A/S
Literbuen	11
DK-2740	SKOVLUNDE
DANMARK
Tel	+45	4494	1677
Telefax	+45	4494	1536
sales.dk@kemppi.com

KEMPPI BENELUX B.V.
NL-4801	EA	BREDA
NEDERLAND
Tel	+31	765717750
Telefax	+31	765716345
sales.nl@kemppi.com

KEMPPI (UK) LTD 
Martti	Kemppi	Building
Fraser	Road
Priory	Business	Park
BEDFORD,	MK44	3WH
UNITED	KINGDOM
Tel	+44	(0)845	6444201

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

KEMPPI FRANCE S.A.S.
65	Avenue	de	la	Couronne	des	Prés
78681	EPONE	CEDEX
FRANCE
Tel	+33	1	30	90	04	40
Telefax	+33	1	30	90	04	45
sales.fr@kemppi.com

KEMPPI GMBH
Perchstetten	10
D-35428	LANGGÖNS
DEUTSCHLAND
Tel	+49	6	403	7792	0
Telefax	+49	6	403	779	79	74
sales.de@kemppi.com

KEMPPI SPÓŁKA Z O.O.
Ul.	Borzymowska	32
03-565	WARSZAWA
POLAND
Tel	+48	22	7816162
Telefax	+48	22	7816505
info.pl@kemppi.com

KEMPPI AUSTRALIA PTY LTD
13	Cullen	Place
P.O.	Box	5256,	Greystanes	NSW	2145
SMITHFIELD	NSW	2164	
AUSTRALIA
Tel.	+61	2	9605	9500
Telefax	+61	2	9605	5999
info.au@kemppi.com

OOO KEMPPI
Polkovaya	str.	1,	Building	6
127018	MOSCOW
RUSSIA
Tel	+7	495	739	4304
Telefax	+7	495	739	4305
info.ru@kemppi.com

ООО КЕМППИ
ул.	Полковая	1,	строение	6
127018	Москва
Tel	+7	495	739	4304
Telefax	+7	495	739	4305
info.ru@kemppi.com

KEMPPI, TRADING (BEIJING) COMPANY LTD
Room	420,	3	Zone,	Building	B,
No.12	Hongda	North	Street,
Beijing	Economic	Development	Zone,
100176	BEIJING
CHINA
Tel	+86-10-6787	6064
+86-10-6787	1282
Telefax	+86-10-6787	5259
sales.cn@kemppi.com

肯倍贸易（北京）有限公司
中国北京经济技术开发区宏达北
路12号
创新大厦B座三区420室 (100176)
电话： +86-10-6787	6064
+86-10-6787	1282
传真： +86-10-6787	5259
sales.cn@kemppi.com

KEMPPI INDIA PVT LTD
LAKSHMI	TOWERS
New	No.	2/770,	
First	Main	Road,	
Kazura	Garden,	
Neelankarai,	
CHENNAI	-	600	041	
TAMIL	NADU
Tel	+91-44-4567	1200
Telefax	+91-44-4567	1234
sales.india@kemppi.com

KEMPPI WELDING SOLUTIONS SDN BHD
No	12A,	Jalan	TP5A,
Taman	Perindustrian	UEP,
47600	Subang	Jaya,	
SELANGOR,	MALAYSIA
Tel	+60	3	80207035
Telefax	+60	3	80207835
sales.malaysia@kemppi.com
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