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1. EINFÜHRUNG

1.1. FÜR DEN LESER
Wir gratulieren Ihnen zur Wahl. Richtig zusammengebaut und angewendet sind die 
Kemppi-Produkte zuverlässige und robuste Schweißanlagen, die die Produktivität der 
Herstellung mit geringen Wartungskosten vermehren. Zweck dieser Betriebsanleitung 
ist, ein allgemeines Bild von der Anlage und deren sicheren Bedienung zu geben. Am 
Ende der Anleitung fi nden Sie Information über die Wartung der Anlage sowie die 
technischen Daten. Lesen Sie die Anleitung durch, bevor Sie die Anlage in Betrieb 
nehmen oder das erste Mal warten. Mehr Information über die Kemppi-Produkte und 
über deren Anwendung erhalten Sie von Kemppi oder Kemppi-Wiederverkäufer.
Kemppi behält sich das Recht auf Änderungen bei den technischen Daten dieser Anlei-
tung vor.

Dieses Zeichen in der Betriebsanleitung warnt vor Lebensgefahr oder vor Gefährdung 
der Gesundheit :

Die Warnung mit Sorgfalt durchlesen und die Hinweise beachten. Auch die folgenden 
Sicherheitsanleitungen genau durchlesen und befolgen.

1.2. BESCHREIBUNG DES PRODUKTS
Kemppi Minarc ist eine kleine Schweißanlage zum Stabelektrodenschweißen, die für 
Industrie-, Montage- und Reparaturschweißen geeignet ist. Die Anlage funktioniert mit 
einphasiger Anschlußspannung und sie wird in zwei verschiedene Leistungsklassen, 110 
A und 140 A, hergestellt. Minarc verträgt große Spannungsveränderungen und eignet 
sich daher auch für Baustellen zum Generatorbetrieb sowie zur Anwendung mit langen 
Stromkabeln. Bei der Planung der Anlage hat man Umrichtertechnik verwendet. Die 
Regelung der Leistung der Stromquelle ist mit IGBT-Transistoren realisiert. Mit der 
Anlage wird ein Schweiß- und Erdungskabel geliefert. Sie sind mit zu der Anlagen 
geeignetem Elektronenhalter, Erdungsklemme und Anschlussteilen ausgerüstet. Minarc 
kann auch zum WIG-Schweißen verwendet werden. Der WIG-Lichtbogen wird durch 
Anreißverfahren gezündet. Die Zusatzausrüstungen zum WIG-Schweißen sind unter 
Punkt 4.2. Bestellnummern zu fi nden.

1.3. BEDIENUNGSSICHERHEIT
Die folgenden Sicherheitsanleitungen durchlesen und beachten.

Lichtbogen und Schweißperlen

Der Lichtbogen und seine refl ektierende Strahlung beschädigen ungeschützte Augen. 
Die Augen und Umgebung entsprechend schützen, bevor das Schweißen angefangen 
wird. Lichtbogen und Schweißperlen verbrennen ungeschützte Haut. Beim Schweißen 
Schutzhandschuhe und - kleidung tragen.

Brand- und Explosionsgefahr

Brandschutzvorschriften beachten. Feuergefährliches Material von der Nähe der 
Schweißstelle entfernen. Genügend Löschgeräte an der Schweißstelle bereitstellen. Auf 
die durch Spezialarbeitsobjekte entstehenden Gefahren Rücksicht nehmen, wie Brand- 
und Explosionsgefahr z. Bs. beim Schweißen von Behältern und Rohren. Achtung! 
Funken können sich sogar nach Stunden zum Brand entzünden! Schweißen wird als 
Feuerarbeit klassifi ziert, auf die entsprechenden Sonderanleitungen achten.
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Netzspannung

Die Schweißanlage nicht in ein Werkstück (z. Bs. Behälter oder Auto) hineinbringen. 
Schweißanlage nicht auf nassen Boden setzen. Defekte Kabel sofort auswechseln. Sie 
sind lebensgefährlich und können Feuer fangen. Darauf achten, dass das Anschlußkabel 
nicht verklemmt oder mit spitzen Kanten oder heißen Stücken in Berührung kommt.

Schweißstromkreis

Sich selbst isolieren durch den Gebrauch von trockener und nicht zerrissener Schutzk-
leidung. Nicht auf einem nassen Boden arbeiten. Keine beschädigte Schweißkabel 
verwenden. Nicht den Elektrodenhalter, Brenner oder das Schweißkabel auf der Strom-
quelle oder auf eine andere Stromanlage legen.

Schweißdämpfe

Für eine ausreichende Belüftung sorgen. Besondere Sicherheitsmaßnahmen sind zu be-
folgen, wenn Metalle mit Blei, Kadmium, Zink, Quecksilber oder Beryllium geschweißt 
werden.

2. INBETRIEBNAHME

2.1. AUSPACKEN
Die Produkte befi nden in haltbaren, speziell entworfenen Verpackungen. Trotzdem vor 
der Anwendung immer kontrollieren, dass sie beim Transport nicht beschädigt worden 
sind. Es soll auch überprüft werden, dass man die bestellten Waren und nötigen Betrieb-
sanleitungen erhalten hat. Das Verpackungsmaterial der Produkte kann wiederverwertet 
werden.

2.2. AUFSTELLEN DER ANLAGE
Die Anlage auf waagrechte, feste und saubere Unterlage legen. Vor starkem Regen und 
heißem Sonnenschein schützen. Die Kühlluft soll ungehindert zirkulieren.

2.3. SERIENNUMMER
Die Seriennummer  ist auf dem an der Anlage befi ndlichen Schild markiert. Mit Hilfe 
der Seriennummer ist es möglich, die Charge des Produkts nachzuvollziehen. Die 
Seriennummer kann auch bei der Planung der Ersatzteilbestellungen oder der Wartung 
nötig sein.
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Anlagenteile
A Gehäuse
B Hauptschalter und Kontrolleuchte 
C Wahlschalter für    
 Schweißprozess
D Regler für Schweißstrom
E Kontrolleuchte für Überhitzung
F Elektrodenhalter und    
 Schweißkabel
G Erdungskabel und -klemme
H Netzkabel

2.4. ZUSAMMENBAU DER ANLAGE
Das Schweißkabel und Erdungskabel an die entsprechenden Anschlußteile an der Strom-
quelle anschliessen. Die Netzleitung und der Stecker sind fertig angeschlossen.

2.5. ANSCHLUß AN DAS STROMNETZ
Die Anlage ist mit einem Netzkabel und Stecker versehen. Sicherungs- und Kabelgröße 
sind in der Techische Daten-Tabelle am Ende der Betriebsanleitung aufgeführt.

2.6. SCHWEIßZUSATZSTOFFE UND AUSRÜSTUNG
Siehe auch Punkt 2.4. Zusammenbau der Anlage. Alle für Gleichstromschweißen vor-
gesehenen Stabelektroden können verwendet werden. Die geeigneten Elektrodengrößen 
sind am Ende dieser Anleitung im Kapitel “Technische Daten“ zu entnehmen.
 1. Die Sollwerte auf der Stabelektrodenpackung befolgen.
 2. Vor dem Schweißen prüfen, dass der richtige Schweißprozess gewählt ist.
 3. Prüfen, dass die Anschlußteile des Schweiß- und Massekabels fest 
  angezogen sind. Bei einem unverspannten Anschluß entstehen 
  Spannungsverluste, die zur Erhitzung des Anschlußes führen. 
 4. Die Elektrode fest in den Halter einsetzen.

A
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3. VERWENDUNG
 Das Schweißen an feuer- und explosionsgefährdeten Plätzen ist verboten!

3.1. SCHWEIßPROZESSE

3.1.1.  Schweißen mit Stabelektrode (MMA)
Beim Stab- bzw. MMA-Schweißen wird Zusatzstoff von der Stabelektrode in einem 
Schmelzbad abgeschmolzen. Zusatzstoff und Größe des Schweißstromes wird aufgrund 
der verwendbaren Stabgröße und der Schweißstellung gewählt. Der Lichtbogen brennt 
zwischen dem Elektrodenende und dem zu schweißenden Stück. Aus der schmelzenden  
Umhüllung entstehen Gas und Schlacke, die das Schmelzbad schützen. Die auf dem 
Schweißbad erstarrte Schlacke wird nach dem Schweißen z. Bs. mit einem Schlacken-
hammer entfernt.

3.1.2.  WIG-Schweißen
Beim WIG-Schweißen schmilzt der zwischen der ungeschmolzenen Wolfram-Elektrode 
und dem Arbeitsstück  brennende Lichtbogen das Arbeitsstück auf, wodurch ein 
Schmelzbad entsteht. Den Lichtbogen und die Elektrode schützt ein inertes Schutzgas 
(Argon). Bei Bedarf wird Schweißzusatzstoff verwendet. Zusatzdraht wird außerhalb 
des Lichtbogens zugeführt. Zusatzstoff und die Größe des Schweißstroms wird aufgrund 
des Elektrodendurchmessers des verwendeten Wolframs und der Schweißstellung 
gewählt.

3.2. BETRIEBSFUNKTIONEN
Siehe auch Punkt 2.4. Zusammenbau der Anlage sowie 3.4. Schweißen

A Hauptschalter und Kontrolleuchte 
B Wahlschalter für Schweißprozess
C Regler des Schweißstroms
D Kontrolleuchte für Überhitzung 

Hauptschalter und Kontrolleuchte
Wenn der Hauptschalter auf Position I gebracht wird, leuchtet die Kontrolleuchte auf 
und die Anlage ist bereit zum Schweißen. Die Kontrolleuchte brennt immer, wenn die 
Maschine an das Stromnetz angeschlossen ist und wenn der Hauptschalter auf Position 
I steht.
Achtung! Die Maschine stets vom Hauptschalter ausschalten,  den Netzstecker nicht 
als Schalter benutzen! 

Wahlschalter für Schweißprozess, MMA.      / WIG 
Mit dem Schalter wird entsprechend dem Schweißobjekt entweder MMA- oder WIG-
Schweißen gewählt.

Regler des Schweißstroms
Größe des Schweißstroms wird durch den stufenlos einstellbaren Potentiometer geregelt.

Kontrolleuchte für Überhitzung
Das gelbe Kontrolleuchte für Überhitzung geht an, wenn Thermostat aufgrund das von 
Überhitzung der Anlage ausgelöst wird. Ein Lüfter kühlt die Anlage ab, und nach 
Erlöschen der Kontrolleuchte ist die Anlage wieder schweißbereit.

BA

D C 
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3.3. SCHWEIßVERFAHREN

3.3.1. Schweißen mit Stabelektrode (MMA)
Die Schweißwerte gemäß den Empfehlungen des Zusatzherstellers wählen.
 1. Polung (+ oder -) des Schweiß- und Massekabels gemäß des 
  Zusatzstoffes wählen.

 2. MMA-Schweißen durch den Wahlschalter wählen.   
 3. Geeigneten Schweißstrom von der Skala des Regelpotentiometers 
  wählen.

3.3.2. WIG-Schweißen
Die Schweißwerte gemäß den Empfehlungen des Zusatzherstellers wählen.

 1. Die WIG-Brenner an den  - Pol und das Massekabel an den  + Pol 
  anschliessen.

 2. WIG-Schweißen durch den Wahlschalter wählen  .
 3. Geeigneten Schweißstrom von der Skala des Regelpotentiometers 
  wählen.

3.4. SCHWEIßEN
Schweißdämpfe können die Gesundheit gefährden, für ausreichende Belüftung       
während des Schweißens sorgen!

Nie in den Lichtbogen ohne Schutzmaske sehen! Sich selber und die Umgebung vor 
Lichtbogen und heißen Spritzern schützen! 

3.4.1. Erdung
Wenn möglich, die Klemme des Massekabels immer direkt an dem zu schweißenden 
Werkstück befestigen. 
 1. Die Kontaktfl äche der Erdungsklemme von Farbe und Rost reinigen.
 2. Die Klemme sorgfältig so befestigen, dass die Kontaktfl äche möglichst 
  gross ist.
 3. Zum Schluß prüfen, dass die Klemme fest sitzt.

3.4.2. Schweißen
Siehe auch 3.1. Schweißprozesse und 3.4. Schweißen. Achtung! Es empfi elt sich, zuerst 
außerhalb des eigentlichen Arbeitsobjekts probezuschweißen. 
Das Schweißen kann angefangen werden, wenn die nötige Auswahl getroffen ist. 
Der Lichtbogen entzündet sich, wenn das Arbeitsstück mit der Stabelektrode gestreift 
wird. Die Länge des Lichtbogens wird geregelt, indem das Stabende in passender Ent-
fernung vom Arbeitsstück gehalten wird. Die geeignete Länge des Lichtbogens beträgt 
gewöhnlich cirka die Hälfte vom Durchmesser des Kerndrahts des Stabs. Nach dem 
Entzünden des Lichtbogens wird der Stab langsam vorwärts transportiert. Gleichzeitig 
wird er in eine schleppenden Winkel von etwa 10 -15° geneigt.
Wenn nötig, werden die Stromwerte geregelt.

Beim WIG-Schweißen wird Schutzgas verwendet. Der Wiederverkäufer hilft bei der 
Wahl des Gases und der Ausrüstungen. Das Gasventil des Brenners TTM 15 V wird 
geöffnet. Wenn das Gas zu strömen beginnt, wird der Lichtbogen entzündet, indem das 
Arbeitsstück leicht mit der Wolfram- Elektrodenspitze gestreift wird. Wenn der Lichtbo-
gen entzündet ist, wird seine Länge geregelt, indem die Wolfram-Elektodenspitze in 
passender Entfernung vom Arbeitsstück gehalten wird. Der Brenner wird vom Anfangs-
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punkt aus vorwärts transportiert. Meistens in einem stechenden Winkel von etwa 10 
- 15°. Bei Bedarf werden die Stromwerte geregelt. Das Schweißen wird beendet: Der 
Brenner wird vom Arbeitsstück angehoben und das Gasventil wird zugedreht.
Achtung! Die Gasfl asche stets stabil aufrecht an einem entsprechenden Wandge-
stell oder auf einem Flaschenwagen befestigen. Das Flaschenventil immer nach 
dem Schweißen schließen. 

3.5. LAGERUNG
Die Anlage in einem sauberen und trockenen Raum lagern. Die Anlage vor Regen und 
bei Temperaturen über +25°C vor direkter Sonneneinstrahlung schützen.

4. WARTUNG
 Die Gefahren der Anschlußspannung bei den Schweißkabeln berücksichtigen!

Bei der Wartung der Anlage ist auf Nutzungsgrad und Umgebungsverhältnisse zu ach-
ten. Wird die Anlage sachgemäß verwendet und regelmäßig gewartet, können unnötige 
Betriebsstörungen und Unterbrechungen in der Produktion vermieden werden.

4.1. TÄGLICHE WARTUNG
Folgende Wartungsmaßnahmen sind täglich auszuführen:
 Elektrodenhalter und Gasdüse des WIG-Brenners reinigen. Defekte oder 

 veschlissene Teile auswechseln.
 Elektrode des WIG-Brenners prüfen. Wenn nötig, auswechseln oder schleifen.
 Spannung der Anschlüsse der Schweiß- und Massekabel prüfen.
 Zustand der Netz- und Schweißkabel prüfen und defekte Kabel auswechseln.
 Dafür sorgen, dass es vor und hinter der Anlage genügend Raum für Belüftung 

 gibt. 

4.2. BESTELLNUMMERN

Produkt      Bestellnummer
Minarc 140 Schweißanlage     6102140 
(beinhaltet Masse- und Schweißkabel) 
Minarc 110 Schweißanlage     6102110
(beinhaltet Masse- und Schweißkabel) 
Massekabel und Klemme     6184005
Schweißkabel und Elektrodenhalter    6184015
Zusatzausrüstung: 
WIG-Brenner TTM15V und Schweißkabel   6271432
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4.3. FEHLERSUCHE
Kontrolleuchte des Hauptschalters leuchtet nicht auf.
Die Anlage erhält keinen Strom.

 Die Sicherungen des Stromnetzes prüfen und durchgebrannte auswechseln.

 Netzkabel und Stecker prüfen, defekte Teile auswechseln.

Anlage schweißt schlecht.
Lichtbogen ist ungleichmäßig und erlischt hin und wieder. Stabelektrode klebt im 
Schmelzbad.  

 Die Schweißeinstellungen prüfen und wenn nötig, neu einstellen. Siehe 3. 
VERWENDUNG.

 Prüfen, dass die Erdungsklemme richtig befestigt ist und dass die Mas-
seklemme sauber und das Kabel nicht defekt ist. Siehe 3.5. Schweißen und 
4.1. Tägliche Wartung

Kontrolleuchte für Überhitzung  leuchtet auf.
Die Anlage ist zu heiß geworden. Siehe 3.3. Schweißverfahren.
          Prüfen, dass es vor und hinter der Anlage freien Raum für die Belüftung gibt.
          Schweißeinstellungen kontrollieren. Siehe 3.4. Schweißen.Falls die Betriebs-
störung nicht durch vorige Maßnahmen beseitigt wird, nehmen Sie bitte Kontakt mit 
einem Kemppi-Service auf.
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5. TECHNISCHE DATEN UND 
GARANTIEBEDINGUNGEN

5.1. TECHNISCHE DATEN
  Minarc 140 Minarc 110
Anschlußspannung, 
1 ~ Phase 50/60Hz  220V-10%...240V + 6% 220V-10%...240V + 6%
Anschlußleistung 35% ED 140 A
 50% ED  110 A
 100% ED 100 A 80 A
Anschlußkabel/Sicherung, träge 2,5 mm2 S /3,3 m 16 A 1,5 mm2 S /2,0 m 13 A
Schweißstrombereich,   
Elektrodschweißen (MMA) 10 A/20,5 V...140 A/25,6 V 10 A/20,5 V...110 A/24,4 V 

Verschw. Elektroden  Ø1,5...3,25 mm Ø1,5...2,5 mm
Regulierung  stufenlos stufenlos
Leerlaufspannung  85V 85V
Leerlaufl eistung  <10 W <10W
Wirkungsgrad  80% 80%
Leistungsfaktor  0,60 (140A/25,5 V) 0,60 (110A/24,4 V)
Wärmeklassifi zierung B (130°C)/H (180°C) B (130°C)/H (180°C)
Betriebstemperaturbereich -20...+40°C -20...+ 40°C
Lagerungstemperaturbereich -40...+60°C -40...+60°C
Schutzart  IP23C IP23C

Normen  IEC 974-1 IEC 974-1
  
  EN 50199 EN 50199
Abmessungen: Länge 305 mm 305 mm
 Breite 123 mm 123 mm
 Höhe 250 mm (207 mm) 250 mm (207 mm)
Gewicht  4,2 kg (4,8 kg) 4,2 kg (4,6 kg)

Die Anlage erfüllt die Konformitätsansprüche des CE-Zeichens.
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5.2. GARANTIEBEDINGUNGEN
KEMPPI Oy leistet Garantie für die von ihr hergestellten und verkauften Maschinen 
und Anlagen hinsichtlich der Herstellungs- und Rohmaterialfehler. Anfallende Ga-
rantiereparaturen dürfen nur von einer KEMPPI bevollmächtigten Wartungswerkstatt 
vorgenommen werden. Verpackung, Frachtkosten und Versicherung werden vom 
Auftraggeber bezahlt. Die Garantie tritt mit Rechnungsdatum in Kraft. Mündliche 
Vereinbarungen die nicht in den Garantiebedingungen enthalten sind, sind für den 
Garantiegeber nicht bindend.

Begrenzung der Garantie
Aufgrund der Garantie werden keine Mängel beseitigt, die durch natürlichen Verschleiß, 
Nichtbeachtung der Gebrauchsanweisung, Überlastung, Unvorsichtigkeit, Unterlassung 
der Wartungsvorschriften, falsche Netzspannung oder Gasdruck, Störung oder Mängel 
im Netz, Transport- oder Lagerungsschäden, Feuer oder Beschädigung durch Nature-
reignisse entstanden sind. Die Garantie erstreckt sich nicht auf indirekte oder direkte 
Reisekosten (Tagegeld, Übernachtungs-, Frachtkosten etc.), die durch Garantiereparatu-
ren entstanden sind. Die Garantie erstreckt sich weder auf Schweißbrenner und ihre 
Verschleißteile, noch auf Vorschubrollen und Drahtführungen der Drahtvorschubgeräte. 
Die Garantie erstreckt sich nicht auf direkte oder indirekte Schäden, die durch defekte 
Produkte entstanden sind. Die Garantie verliert ihre Gültigkeit, wenn an der Anlage 
Änderungen vorgenommen werden, die nicht vom Hersteller empfohlen werden oder 
wenn bei Reparaturen irgendwelche andere als Originalersatzteile verwendet werden. 
Die Garantie wird ungültig, wenn die Reparatur von irgendeiner anderen als von 
der Firma KEMPPI oder von einer KEMPPI bevollmächtigten Wartungswerkstatt vor-
genommen wird.

Garantiezeit
Die Garantiezeit beträgt 1 Jahr im 1-Schichtbetrieb, bzw. 6 Monate im 2-Schichtbetrieb 
und 4 Monate im 3-Schichtbetrieb.

Annahme einer Garantiereparatur
KEMPPI oder eine von KEMPPI bevollmächtigte Wartungswerkstatt muß unverzüglich 
über die Garantiemängel unterrichtet werden. Bevor eine Garantiereparatur vorgenom-
men wird, muß der Kunde eine vom Verkäufer ausgefüllte Garantiebescheinigung 
vorlegen oder die Gültigkeit der Garantie in Form einer Einkaufsrechung, einer Ein-
kaufsquittung oder eines Lieferscheines schriftlich nachweisen. Aus dieser müssen das 
Einkaufsdatum, die Herstellungsnummer der zu reparierenden Anlage ersichtlich sein. 
Die Teile, die aufgrund der Garantie, getauscht worden sind, bleiben Eigentum der 
Firma KEMPPI. Nach der Garantiereparatur wird die Garantie der reparierten oder 
getauschten Maschine oder Anlage bis zum Ende der originalen Garantiezeit fortgesetzt.
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Chemin de la Colice 4
CH-1023 Crissier/ Lausanne
SUISSE
Tel. +41 21 6373020
Telefax +41 21 6373025
e-mail: sales.ch@kemppi.com

KEMPPI WELDING 
MACHINES AUSTRALIA PTY LTD
P.O. Box 404 (2/58 Lancaster Street)
Ingleburn NSW 2565, Australia
Tel. +61-2-9605 9500
Telefax +61-2-9605 5999
e-mail: info@kemppi.com.au

www.kemppi.com
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