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1.1

1.2

1.3

PREFACIO

GENERAL

Felicitaciones por haber elegido la soldadora Minarc 220. Utilizados de manera
correcta, los productos de Kemppi pueden aumentar considerablemente la
productividad de la soldadura y proporcionar afos de servicio econémico.

Este manual de instrucciones contiene informacién importante acerca del uso,
el mantenimiento y la seguridad de su producto Kemppi. Puede encontrar las
caracteristicas técnicas del dispositivo al final del manual.

Lea atentamente este manual antes de utilizar el equipo por primera vez.

Por su seguridad y la de su entorno de trabajo, preste especial atencion a las
instrucciones de seguridad descritas en este documento.

Para obtener mas informacion sobre los productos de Kemppi, pdngase en
contacto con Kemppi Oy, consulte a un distribuidor autorizado de Kemppi o visite
el sitio web de Kemppi en www.kemppi.com.

Las caracteristicas incluidas en este manual pueden modificarse sin previo aviso.

Notas relevantes

Los articulos de este manual que requieren especial atencién para reducir al
minimo los daios y las lesiones se sefialan con la indicacion “/IMPORTANTE".
Lea detenidamente estas secciones y siga las instrucciones.

PROPIEDADES DE LA SOLDADORA

La Minarc 220 se debe conectar a una red eléctrica trifasica. Su disefio la convierte
en una soldadora MMA/TIG compacta y eficiente para corriente continua. Tiene
un peso extremadamente ligero para su elevada potencia de salida de 220 A.

La soldadora se puede facilmente transportada al lugar de trabajo mediante el
mango integrado o con la correa de transporte.

INFORMACION SOBRE LA SOLDADURA

La Minarc 220 permite realizar soldaduras de alta calidad en todas las ocasiones,
siempre que se sigan los procedimientos de utilizacién adecuados. La calidad de
la soldadura no depende exclusivamente de la soldadora. La experiencia personal,
los equipos auxiliares o los insumos también juegan un papel esencial, asi como
la potencia de alimentacion correcta protegida por fusible.

La soldadura se realiza cuando se establece un arco eléctrico entre el electrodo de
soldadura y la pieza de trabajo. La soldadura no es posible a menos que el equipo
se instale correctamente, incluido el cable de masa que se conecta a la pieza de
trabajo. Este cable crea el circuito de soldadura que permite el flujo de la corriente
de soldadura. Compruebe que la grampa a tierra esta colocada en la pieza de
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2.1

trabajo que va a soldar y que las zonas de contacto de la grampa estén limpias y
sin pintura.

Soldadura MMA

La soldadura MMA es un proceso sencillo. Un electrodo MMA revestido entra

en corto circuito con la pieza de trabajo y el arco eléctrico resultante crea un
depdsito de fusion en el que se funde el alambre del electrodo. El revestimiento
alrededor del electrodo se quema para crear una atmosfera de gas de proteccion
y escoria, que protege directamente el depésito de fusion de soldadura de la
contaminacion atmosférica. La escoria flota en el depdsito de fusién de soldadura
y se solidifica en la superficie del borde de soldadura resultante, protegiendo la
soldadura que se enfria.

El electrodo se mueve lentamente por la grieta de soldadura. La velocidad de
desplazamiento es directamente proporcional al tamafo del electrodoy ala
corriente de soldadura seleccionada. La escoria se elimina finalmente con un
martillo de cincelar para que aparezca la soldadura (utilice siempre proteccion
para los 0jos).

Soldadura TIG

En la soldadura TIG, el arco de soldadura se forma entre un electrodo de
tungsteno no consumible y la pieza de trabajo. El arco de alta temperatura
resultante funde la pieza de trabajo para formar un depésito de fusién en

el que se funde lentamente un alambre de relleno con una composicion de
aleacion similar. El depésito de fusion de soldadura y el alambre de relleno estan
protegidos de los efectos adversos de la contaminacion atmosférica mediante
un gas de proteccion inerte que fluye por la boquilla de cerdmica de la pistola de
soldadura TIG, a una velocidad de aproximadamente 8 a 15 litros por minuto. (El
regulador de gas, el flujdmetro y el argén puro de proteccion no se suministran
con esta soldadora).

USO DE LA SOLDADORA

ANTES DE LA PUESTA EN SERVICIO DE LA SOLDADORA

La Minarc 220 se suministra en un embalaje resistente especialmente disefiado.
No obstante, asegurese siempre de que el equipo no haya sufrido dafios durante
el transporte. Si observa algun dafo ocurrido durante el transporte, informe al
proveedor de la soldadora y no abra el embalaje. Ademéds, antes de la puesta en
servicio, compruebe que haya recibido todos los elementos que encargé y las
respectivas instrucciones de funcionamiento.

Transporte

Durante el transporte, la soldadora se debe mantener siempre en posicion
vertical.
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Entorno

La soldadora es apta para uso interior y exterior. En el exterior, protéjala de la lluvia
intensa y de la luz directa del sol. Guarde la soldadora en un lugar limpio y seco,

y protéjala de la arena y el polvo durante su uso y almacenamiento. El margen de
temperaturas de funcionamiento recomendado es de -20 a +40 °C. Coloque la
soldadora de manera que no entre en contacto con superficies calientes, chispas

y salpicaduras de soldadura. Asegurese de que el flujo de aire hacia y desde la
soldadora no esta obstruido.

DESCRIPCION GENERAL DE LA SOLDADORA

Cable de soldadura MMA

Cable de masa y grampa a tierra
Interruptor principal

Cable de corriente

HwN =
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RED DE DISTRIBUCION

Todos los dispositivos eléctricos regulares sin circuitos especiales, generan
corrientes armonicas en la red de distribucidn. Las altas tasas de corriente
arménica, pueden causar pérdidas y perturbaciones en algunos equipos.

Minarc 220:

Este equipo cumple la norma IEC 61000-3-12 siempre que la potencia de
cortocircuito Ssc sea mayor o igual a 1,6 MVA en el punto conexion entre el
suministro del usuario y la red de suministro publico. Es responsabilidad del
instalador o usuario de los equipos, garantizar, consultando si es necesario con el
operador de la red de distribucion, que el equipo esta conectado Unicamente a
un suministro con una potencia de cortocircuito Ssc mayor o igual a 1,6 MVA.

CONEXIONES DE LOS CABLES

Conexion alared
La Minarc 220 incluye un cable de red de cinco metros sin enchufe.

IMPORTANTE. Compruebe el tamario del fusible en Especificaciones técnicas.
El enchufe sélo podrd ser instalado por instaladores y contratistas eléctricos
autorizados para realizar este tipo de operaciones.

Si utiliza un cable alargador, su area transversal debe ser al menos tan ancha
como la del cable de voltaje de alimentacién suministrado con la soldadora. La
longitud maxima del cable alargador es de 50 m.

Cuando se utiliza un generador, puede que se apliquen restricciones al tipo 'y
potencia del generador. El funcionamiento correcto de la soldadora requiere el
uso de un generador con la potencia suficiente. La potencia recomendada es mas
de 15 kVA.

Cable de masa

Conecte el cable de masa al polo negativo en la soldadura MMA, y al polo positivo
en la soldadura TIG.

Antes de comenzar a soldar, limpie la superficie de la pieza de trabajo y coloque
la grampa a tierra en la pieza para crear un circuito de soldadura cerrado y sin
interferencias.

Gas de proteccion

En la soldadura TIG, el gas de proteccion se utiliza para evitar la contaminacion
atmosférica del depdsito de fusion de soldadura y para enfriar la soldadura.
Normalmente, el gas de proteccién es argdn (Ar). La velocidad de flujo del gas
suele ser de 8 a 15 litros por minuto, pero esto puede variar segun la corriente de
soldadura utilizada y el tamafo de la boquilla de gas.
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SELECCION DE POTENCIA DE SOLDADURA Y
ELECTRODOS

Electrodos de soldadura MMA

En la soldadura MMA, los electrodos de soldadura se deben conectar al polo
correcto. Normalmente, el portaelectrodos se conecta al conector positivo y el
cable de masa, al conector negativo.

También es importante ajustar correctamente la corriente de soldadura para que
el material de relleno y el revestimiento se fundan adecuadamente y el resultado
sea una soldadura eficaz. La tabla siguiente muestra los tamaros de electrodo
disponibles para la maquina de soldadura Minarc 220 y los valores de corriente de
soldadura correspondientes.

Electrodos MMA y margenes de ajustes de corriente
correspondientes

Didametrodel 1,6 mm 2,0 mm 2,5mm 3,25mm  4,0mm 5,0mm
electrodo

Fe-Rutilo 30-60A 40-80A 50-110A 80-150A 120-210A 170-220 A
Fe-Bésico 30-55A 50-80A 80-110A 110-150 A 140-200 A 200-220A

Electrodos de soldadura TIG y boquillas de gas

En la soldadura TIG CC, se recomienda utilizar el electrodo WC20 (gris), aunque
también se pueden emplear otros tipos.

El tamano (didmetro) del electrodo de soldadura se selecciona en funcion de
la potencia o corriente de soldadura que se va a utilizar. Un electrodo con un
didmetro insuficiente en relacién con la corriente de soldadura se fundirg,
mientras que un tamano excesivo de electrodo dificultard la ignicion del arco.
En lineas generales, un electrodo de tungsteno de 1,6 mm se podra utilizar con
corrientes de hasta 150 A, y uno de 2,4 mm, con corriente continua de hasta
250 A.

Antes del uso, afile en el electrodo de tungsteno una punta de aproximadamente
1,5 veces el didametro del electrodo.
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CONTROLES Y LUCES INDICADORAS
1. 2. 6.

AN
KEMPPI Minarc
3. 4. 5.

1. Indicador de modo de espera. En la version VRD, un indicador de seguridad
VRD (consulte la caracteristica VRD)

Indicador de sobrecalentamiento.

Botdn de seleccion del proceso de soldadura (MMA o TIG).

Selector de ajuste de corriente: ajuste en el panel o control remoto manual.
Botdn de control de la corriente de soldadura.

Tabla de valores de soldadura

oA wN

Encendido de la soldadora

Cuando se enciende la soldadora, el indicador verde de modo de esperay el
interruptor principal se iluminan.

Si la soldadora se sobrecalienta o el voltaje de alimentacién es demasiado

alto o demasiado bajo, el funcionamiento de la soldadora se interrumpe
automaticamente y se ilumina el indicador amarillo de sobrecalentamiento. La
luz se apaga nuevamente cuando la méquina esta lista para trabajar. Asegurese
de que haya espacio suficiente alrededor de la soldadora para permitir que el aire
circule libremente, y que fluya hacia y desde la maquina.



2.6.1

2.6.2

2.6.3

2.6.4

Regulacion de la corriente de soldadura y control remoto

La corriente de soldadura se puede ajustar con el botdn de control, si se
selecciond el ajuste en el panel (PANEL).

Si desea ajustar la corriente de soldadura con el control remoto, conecte el
control remoto a la soldadora y luego seleccione el control remoto con el selector
de ajuste de corriente (4). Las unidades de control remoto compatibles son los
modelos R10y RTC10 de la pistola TIGTTV 220 GV.

Ajustes de soldadura MMA

La soldadura MMA se selecciona cuando el indicador ubicado junto a uno de

los simbolos de electrodo se ilumina. Las opciones son RUTILE (rutilo) o BASIC
(basico). Si es necesario, presione el botén de seleccién para seleccionar el
proceso MMA (3). La soldadora establece automaticamente los valores adecuados
de tiempo de ignicién, impulso de ignicion y dinamica del arco en funcion de la
seleccion (rutilo o bésico).

Funcion de soldadura TIG

Para seleccionar el proceso de soldadura TIG, presione el botén de seleccion de
proceso (3).

Ignicion con control de interruptor (pistola TTC 220 GV)

Cuando se utiliza la pistola TTC 220 GV, el arco TIG se puede encender con el
control de interruptor. Toque suavemente la pieza de trabajo con el electrodo;
luego presione el interruptor de la pistola a la vez que levanta rapidamente el
electrodo de la pieza. Esto encenderd el arco de manera rapida y eficiente. Para
detener la soldadura, libere el interruptor. Esto cortara la corriente y desconectara
el voltaje de la pistola.

Ignicién mediante encendido por contacto (scratch-start)
(otras pistolas no TTC 220 GV)

También se puede encender un arco TIG con el método de encendido por
contacto o 'scratch-start’ Toque suavemente la pieza de trabajo con el electrodo
y levante el electrodo rapidamente de la pieza a una distancia de soldadura
adecuada para encender el arco. Para detener la soldadura, aleje rdpidamente el
electrodo de la pieza de trabajo.

IMPORTANTE. Elvoltaje de la pistola continuard conectado.

La caracteristica VRD

El modelo VRD de la Minarc 220 incluye un dispositivo que reduce el voltaje de
circuito abierto a menos de 35 V. Esta caracteristica reduce el riesgo de choque
eléctrico en entornos particularmente peligrosos, como ambientes cerrados o
hdmedos.
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MANTENIMIENTO

Todos los dispositivos electromecanicos necesitan mantenimiento de
rutina segun el uso. Este tipo de mantenimiento de rutina evitara riesgos y
funcionamientos incorrectos.

Se recomienda establecer un calendario para la inspeccién de mantenimiento de
la soldadora cada seis meses. Un técnico autorizado por Kemppi inspeccionara y
limpiara la soldadora, y se asegurara de que todas las conexiones eléctricas estén
correctamente ajustadas. Las conexiones eléctricas se pueden aflojar y oxidar con
los fuertes y frecuentes cambios de temperatura.

IMPORTANTE. Desconecte la soldadora de la alimentacién eléctrica antes de
manipular los cables eléctricos.

MANTENIMIENTO DIARIO

- Compruebe el electrodo de la pistola de soldadura. Afile el electrodo o
reemplacelo si estad dafado.

« Compruebe el ajuste de las conexiones de los cables de masa.

- Compruebe el estado de los cables de red y de soldadura, y reemplacelos si
estan dafados.

COMO DESECHAR EL EQUIPO DE FORMA SEGURA

No deseche los equipos eléctricos junto con los residuos normales.

De acuerdo con la norma europea 2002/96/EC sobre cémo eliminar los equipos
eléctricos y electrénicos, y su implementacién segun la legislacion nacional, los
equipos eléctricos cuya vida util haya llegado a su fin se deben recolectar por
separado y depositar en una instalacion de reciclaje adecuada, que no dafie

el medioambiente. El propietario del equipo debe entregar la unidad fuera de
servicio a un centro de recoleccion regional, de acuerdo con las instrucciones de
las autoridades locales o de un representante de Kemppi. La aplicacion de esta
norma europea mejorara el medioambiente y la salud publica.



NUMEROS DE PEDIDO

Producto

Minarc 220

Minarc 220 VRD

Cables

Cable de soldadura

(able de soldadura

(able de soldadura

(able de masa

(able de masa

Cable de masa

Pistolas TIG

TTC 220GV

TIM 15BC

Unidades de control remoto
R10

R10

RTC10

Otros accesorios

Indicador de flujo de gas AR/reloj
Correas de transporte

(able de voltaje de alimentacion

Voltaje de circuito abierto reducido 30V

T6mm*5m
25mm?5m
25mm*10m
T6mm*5m
25mm?5m

25mm?10m

Control de interruptor y remoto RTC10

Encendido por contacto (scratch-start)

5m

10m

Niimero de pieza
6102220
6102220VRD

6184103
6184201
6184202
6184113
6184211
6184212

627022304
627143201

6185409
618540901
6185477

6265136
9592162
W002982
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5. RESOLUCION DE PROBLEMAS

Problema Causa
Elindicador del interruptor La médquina no esté conectada a la electricidad
principal no se ilumina « Compruebe los fusibles de alimentacion de red.

« Compruebe el enchufe y el cable de red.

Soldadura de mala calidad Varios factores influyen en la calidad de la soldadura.

« Compruebe que la pinza de tierra esta firmemente colocada, que
el punto de contacto estd limpio y que el cable y sus conectores no
estan dafados.

« Compruebe que el gas de proteccion fluye en la punta de la pistola.

- Compruebe que el voltaje eléctrico no es irregular, o demasiado
alto o bajo.

Indicador de sobrecalentamiento  El dispositivo se ha sobrecalentado.
iluminado « Aseguirese de que el aire de refrigeracion fluye sin restricciones.
« Sise ha excedido el ciclo de trabajo de la soldadora, espere hasta
que el indicador se haya apagado.
« Voltaje de alimentacion demasiado alto o bajo.

Si estas medidas no logran corregir el funcionamiento incorrecto de la soldadora,
comuniquese con el servicio técnico de KEMPPI.

6. DATOS TECNICOS

Minarc 220
Voltaje de conexion 3 ~,50/60 Hz 400V -20%...+15%
Potencia nominal en corriente méxima ~ MMA 8,2kVA (220 A/28,8V)
TIG 7,2kVA (220 A/18,8V)
Suministro de corriente, I, MMA 12A(220A/28.8V)
TIG 8A(220A/18.8V)
Suministro de corriente, I, MMA 8A(150A/26.0V)
TIG 6A(160A/16.4V)
Cable de conexion 4G1,5(5m)
Fusible (retardado) 10A
Capacidad de carga 40 °C MMA  35%ED  220A/28,8V

100%ED 150 A/26,0V

12



Rango de soldadura

Voltaje en vacio

Alimentacion lenta

Factor de potencia 100% ED

Eficiencia 100% ED

Didmetro del electrodo
Dimensiones externas (Lx Ax A)
Peso

Clase de temperatura

Grado de proteccion

Clase EMC

Minima potencia de cortocircuito Ssc de
suministro de red*

Temperatura de operacién
Temperatura de almacenamiento

Generador recomendado

*\/éase el parrafo 2.3.

TIG

MMA
TG
MMA
TG
MMA
TG
MMA
TG
MMA
MMA

35%ED
100 % ED

220A/18,8V

160 A/16,4V
10A/20,4V-220A/28 8V
10A/10,4V-220A/18,8V
85V (30V enla version VRD)
60V (30V en la version VRD)
40W

0,92

091

0.80

0,86

01,5-5,0mm

400 % 180 x 340

9,2 kg (10,2 kg con cable de conexion)

H(B)
1P23S

A

1.6 MVA

-20°C...+40°C
-40°C... +60 °C

> 15kVA
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