Minarc Classic 150 © KEMPPI
Pour souder partout

En Bref

*Un poste a souder portable, tres
résistant, pour souder partout.

+Utilisable avec tous les types
d’électrode.

Utilisable avec de longs cébles
d’alimentation.

*Simple a utiliser.

Léger et portatif.

+Fiable et robuste.

*Technologie TIG Lift de précision.

«Utilisable sur secteur ou groupe
électrogéne.

*Recherche aisée des parametres
de soudage.

*Garantie Kemppi 2 ans+ pour les
piéces et la main d’ceuvre.

o Applications

eIntervention & Maintenance.
*Maintenance Extérieur Batiment.

*Réparations & Interventions.

*Travaux Agricole & Forestiers.

, . . «Atelier de Maintenance.
Présentation du Produit

Le Minarc Classic 150 est un poste a souder léger pour le soudage MMA, il est utilisé dans le secteur industriel, sur les chantiers.

Le Minarc Classic 150 tolére des variations de tension d’alimentation importantes et convient pour les travaux a réaliser en plein air sur
les chantiers, avec un groupe électrogéne et de longs cables d’alimentation.

Le Minarc Classic 150 est équipé d’'une bandouliére pour le transporter facilement, méme dans des endroits d’accés difficiles.
Les boutons sont protégés contre la poussiére, 'humidité et les impacts.

Le Minarc Classic est congu pour étre utilisé a I'extérieur, car il posséde un coffrage trés résistant. Il est protégé contre les surcharges et
les baisse de tension.

La documentation sur tous nos produits, ainsi que des vidéos et des informations, sont disponible sur notre site Web: www.kemppi.com



Minarc Classic 150

Caractéristique Technique

© KEMPPI

The Joy of Welding

Tension d'alimentation

Puissance nominale a courant max.

Courant d’alimentation

Cable d’alimentation

1~ 50/60 Hz

Facteur de charge 35 % (MMA)
Facteur de charge 35 % (TIG)
Facteur de charge 100 % (MMA)
Facteur de charge 100 % (TIG)
Facteur de charge 35 %, ITmax
Facteur de charge 100 % I1ef

HO7RN-F

230V +15%

140 A/7,5kVa
150 A /5,0 kVa
100 A/5,1 kVa
110 A/3,3 kVa
27 A
16 A

3G2.5 (2,5 mm2,3 m)

Fusible type C 16 A : 140 A a facteur de charge 35 %
Capacité de charge a 40 °C) Facteur de charge 30 % (MMA) 170 A/26,8 V
Facteur de charge 100 % (MMA) 115A/246V
Facteur de charge 35 % (TIG) 180 A/172V
Facteur de charge 100 % (TIG) 130A/152V
Plage de réglage du courant de soudage
MMA10 A/ 20,5V 140 A/ 25,6 V
TIG5A/10V - 150 A/ 16V
Tension a vide Moyenne 85V
Consommation a charge nulle <10W
Paliers de tension linéaire
Facteur de puissance a facteur de charge 100 % 0,60
Rendement & facteur de charge 100 % MMA 80 %
Electrodes enrobées o 1,52 3,25 mm
Dimensions extérieures LxPxH 320 x 123 x 265 mm
Poids sans céable d’alimentation 4,0 kg
avec cébles 4,6 kg
Classe de températures B (130 °C)
Classe CEM A
Degré de protection IP23S
Plage de températures d’utilisation -20 a+40 °C
Plage de températures de stockage -40 a +60 °C
Normes :
CEI 60974-1
CEI 60974-10
Référence pour Commander
Référence Désignation
KFM3150001 Minarc Classic 150 1 piéce
6184015 Cable de masse avec pince
6184005 Cable de soudage et porte-électrode
9592162 Sangle de transport
6271432 Torche TIG Valve TTM15V4 M
9873045 Masques de soudage BETA 90 Verre
9873047 Masques de soudage BETA 90X Auto
KFB1098701 Beta 90 Verre FreshAir avec Pack Flow Control
KFB1298701 Delta 90 Verre FreshAir avec Pack Flow Control
KFB1498701 Delta+ 90 Verre FreshAir avec Pack Flow Control
KFB1698701 Beta 90 Auto FreshAir avec Pack Flow Control
KFB1898701 Delta 90 Auto FreshAir avec Pack Flow Control
KFB2098701 Delta+ 90 Auto FreshAir avec Pack Flow Control

La documentation sur tous nos produits, ainsi que des vidéos et des informations, sont disponible sur notre site Web: www.kemppi.com



Minarc Classic 150 © KEMPPI

Pieces de I'équipement

1-Carter

2-Intérrupteur principal
3-Commutateur de sélection du procédé
de soudage

4-Potentiomeétre de réglage du courant
de soudage

5-Témoin lumineux de mise en service
6-Témoin lumineux en cas de
surchauffe

7-Céble porte-électrode

8-Céble de masse

Référence pour Commander

1-Témoin lumineux de mise en service
de la machine

2-Commutateur de sélection du procédé
de soudage

3-Potentiométre de réglage du courant
de soudage

4-Témoin lumineux en cas de
surchauffe

5-Types d’électrode, diametres et
valeurs de référence pour le courant de
soudage

50-110  80-140

80-110  110-140

La documentation sur tous nos produits, ainsi que des vidéos et des informations, sont disponible sur notre site Web: www.kemppi.com



Retrouvez toute notre gamme sur www.fsh-welding.com
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DONNEES TECHNIQUES

DONNEES TECHNIQUES

POSITIONS DE SOUDAGE
SUR TOLES ET SUR TUBES

SUIVANT LA NORME : EN 1SO 6947

B SOUDURE BOUT A BOUT - TOLES

@ SOUDURE A PLAT :
les toles sont dans un plan
horizontal, le métal d'apport
est déposé par dessus.

@ SOUDURE EN CORNICHE :

les tdles sont dans un plan
vertical, I'axe de la soudure
est horizontal.

Corniche Verticale montante Verticale descendante Plafon

W SOUDURE BOUT A BOUT - TUBES

Axe horizontal

S

|

E SOUDURE VERTICALE @ SOUDURE VERTICALE @ SOUDURE AU PLAFOND :
MONTANTE : DESCENDANTE : les toles sont dans un plan
les toles sont dans un plan les toles sont verticales ainsi horizontal. Le métal d'apport
vertical ainsi que I'axe de la que I'axe de la soudure. est déposé par dessous.
soudure. Le métal est déposé du haut
Le métal est déposé du bas vers le bas.
vers le haut.

Axe vertical Axe horizontal Axe horizontal Axe incliné

L ]

@ TUBE EN ROTATION. @ TUBE FIXE. E TUBE FIXE.

L'AXE DU TUBE EST
HORIZONTAL.

On fait tourner le tube
pendant le soudage, tan-
dis que le métal d'apport
est déposé dans la zone
la plus commode pour le
soudeur ou I'opérateur.

>

4

B8 TUBE FIXE. TUBE FIXE. L'AXE

L'AXE DU TUBE EST L'AXE DU TUBE EST L'AXE DU TUBE EST DU TUBE EST A 45°.
VERTICAL. HORIZONTAL. HORIZONTAL. La soudure est
La soudure est exécutée La soudure est exécutée La soudure est exécutée exécutée du bas vers
dans un plan horizontal. du bas vers le haut dans du haut vers le bas dans le haut dans un plan
Le soudage est dit un plan vertical. un plan vertical. a 45° par rapport a la
"en corniche". Le soudage est dit Le soudage est dit verticale. Le soudage

"en position". "en position". est dit "en position

inclinée montante".

Toutes les fiches techniques et les fiches de données de sécurité de nos produits sont disponibles sur : www.fsh-welding.com



WELDING

POSITIONS DE SOUDAGE
SUR TOLES ET SUR TUBES

SUIVANT LA NORME : EN I1SO 6947

B SOUDURE D'ANGLE - TOLES

Gouttiére Angle a plat Verticale montante  Verticale descendante Angle de plafond

@ SOUDURE B SOUDURE A PLAT E SOUDURE @ SOUDURE B SOUDURE D'ANGLE
EN GOUTTIERE VERTICALE VERTICALE AU PLAFOND
MONTANTE DESCENDANTE

B SOUDURE D'ANGLE - TUBES

Axe horizontal Axe horizontal Axe horizontal Axe vertical Axe incliné

@ TUBE EN ROTATION. @ TUBE FIXE. E TUBE FIXE. @ TUBE FIXE. @ TUBE FIXE.
L'AXE DU TUBE EST L'AXE DU TUBE EST L'AXE DU TUBE EST L'AXE DU TUBE EST L'AXE DU TUBE EST
HORIZONTAL. HORIZONTAL. HORIZONTAL. VERTICAL. VERTICAL.

z

DONNEES TECHNIQUES

Toutes les fiches techniques et les fiches de données de sécurité de nos produits sont disponibles sur : www.fsh-welding.com

Retrouvez toute notre gamme sur www.fsh-welding.com



Retrouvez toute notre gamme sur www.fsh-welding.com
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DONNEES TECHNIQUES

DONNEES TECHNIQUES

B EN SOUDAGE BORD A BORD SANS CHANFREIN

1 0 1.6 30/35A 6
1.6 35/40 A 8

En 1 seule passe 15 1
2 50A 6
T 25 60 A 8
‘k 3&& ? ! 315 80A s
~ 3.15 90A 6

3 2
4 130A 4
4 3 4 140A 7
3 9 1% passe: 3.2 95A 5
2°m passe : 4 160 A 4
En 2 passes, avec électrode ordinaire 4 3 1% passe : 4 130A 4
2°¢m Dasse : 4 170A 4
/\ . ) 1% passe 5 150 A 5
& :sk\\i 2°m passe : 5 200A 4
v 6 4 1% passe : 5) 180 A 4
2°m passe : 5 220 A 4
7 4 1% passe : 5 180A 5
2°m passe : 5 220A 4

B EN SOUDAGE BORD A BORD AVEC CHANFREIN

Epaisseur

14

20

Fpai Répartition
de la tole (mm) des passes
6 NN AN

) 9994 4

Angle du
chanfrein

70°

70°

60°

60°

60°

60°

60°

0 électrode

(mm)

4-4-4-4
315

5=5
3.15

B=5-=5
3.15
4
=6
6.3-6.3"
4
4
5-5
6.3-6.3-6.3-6.3"

Intensité Nb d'électrodes
(A) au metre

100A 3.3
160 A 5)
100A 3.3
170A 4
160 A 6
100A 3.3
170A 6
160 A 8
105A 8.3
170A 18
105A 3.3
170A B
200A 10
105A 3.3
170A B
200A 13
110A 4
170A B
220A 10
260 A 7
150A 3
170A 5
220A 9
260 A 16

Pour les épaisseurs supérieures a 10 mm, le chanfrein en X est conseillé. Les valeurs ci-dessus pourront étre

extrapolées, en prenant pour valeurs le double de celles relatives a la mi-épaisseur des toles a assembler.

Vitesse
en (m/h)

4.8

3.0

2.4

18

2.2

16

12

0.95

* Peut étre remplacé par une électrode

a haut rendement @ 5 mm.

Toutes les fiches techniques et les fiches de données de sécurité de nos produits sont disponibles sur : www.fsh-welding.com
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WELDING

VOLUME ET POIDS DE METAL DEPOSE

PAR METRE DE SOUDURE

W EN SOUDAGE BORD A BORD AVEC CHANFREIN SANS TALON

Volume du métal

Poids de métal a déposer
(kg/m)

(e) (o) (E) a déposer (cmd)
5) 80° 0 26 0.20
6 80° 1 42 0.323
8 70° 1 69 0.534
10 70° 1 100 0.78
12 60° 1.5 125 0.97
14 60° 15 164 1.28
16 60° 211 1.64
18 60° 259 2.02
20 60° 310 242
TABLEAU DE CONVERSIONS
ALUMINIUM TITANE INOX CUIVRE
SIS d:2,7 g/cm? d:4,5g/cm? d: 7,8?g/cm3 d:8,9 g/cm?
o | o | e | on | g g
0.6 0.76 1310 1.27 786 222 450 2.52 397
0.8 1.36 735 2.26 442 3.94 254 447 224
1.0 212 472 3.53 283 6.16 162 6.98 143
1.2 3.05 328 5.08 197 8.87 113 10.06 100
1.6 5.42 184 9.04 111 15.77 63 17.88 56
2.0 8.48 118 1413 71 24.65 4 27.95 36
2.4 12.21 82 20.34 49 35.48 28 40.23 25
3.0 19.07 52 31.79 31 55.46 18 62.88 16
3.2 31.70 46 36.17 28 63.10 16 71.54 14
4.0 33.91 29 56.52 18 98.59 10 111.78 9
5.0 52.99 19 88.31 1 154.06 7 174.66

d : densité, g/m : grammes par métre, m/kg : meétres par kilo

1" =1 pouce = 25,4 mm
o en fraction de pouce

0.6
08
1.0
12
1.6
2.0
2.4
32
4.0

1/44
1/32
1/26
3/64
116
5/64
3/32
1/8
5/32

0.0236
0.0315
0.0393
0.0472
0.0629
0.0781
0.0945
0.1259
0.1574

Toutes les fiches techniques et les fiches de données de sécurité de nos produits sont disponibles sur : www.fsh-welding.com
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DONNEES TECHNIQUES

Retrouvez toute notre gamme sur www.fsh-welding.com



