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Brugsanvisning 1923600N

Feed 400

Lue ja perehdy tdhdn ohjeeseen ennen hitsauskoneen kayttéonottoa !

Las noga igenom denna bruksanvisning innan du anviander svetsmaskinen !

Les denne bruksanvisningen ngye for du bruker sveisemaskinen !

Lzaes denne brugsanvisning ngje igennem for brug af svejsemaskinen !
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Driftssikkerhed

Undlad at se direkte ind i lysbuen uden ansigtsvaern, som er specielt fremstillet til lysbuesvejsning!
Lysbuen skader ubeskyttede gjne.
Lysbuen breender ubeskyttet hud.

Tag dig i agt for stralingen fra reflekterende lysbuer!
Beskyt dig selv og omgivelserne mod lysbuen og meget varme sprgijt!

Brandsikkerhed!
lagttag geeldende forskrifter for brandsikkerhed, svejsning klassificeres altid som ,varmt arbejde”.
Svejsning pa brand- og eksplosionsfarlige steder er strengt forbudt.
Anbring aldrig brandfarlige materialer i naerheden af svejsestedet.
Der skal altid forefindes et godkendt slukningsredskab neer svejsestedet.
OBS! Gnister kan stadig efter flere timer forarsage brand.

Vear varsom med spandingsforende dele!
Veer varsom med kabler-tilslutningskabler bgr ikke udsaettes for tryk, hede arbejdsstykker, eller skarpe kanter.
Defekte kabler er altid brand- og livsfarlige.
Anbring ikke svejseudstyret pa et vadt underlag.
Undlad at tage svejseudstyret med ind i f.eks. tanke, trange metalliske rum etc.

Beskyt dig selv, gasflasker og elektriske apparater mod svejsestremkredsen!
Vaer omhyggelig med at anvende de korrekte kabler.
Isolér dig selv med bekvemme beskyttelsesklaeder.
Undlad at arbejde pa et vadt gulv.
Anbring ikke svejsekabler pa stremkilden eller noget andet elektrisk apparat.
Unlad at betjene braenderkontakten, nar braenderen ikke er rettet imod arbejdsstykket.

Undga svejserag!
Sarg for, at der er tilstraskkeligt med ventilation.
Sorg for saerlige beskyttelsesforholdsregler, nar du svejser metaller, som indeholder bly, kadmium, zink, kvik-
sglv eller beryllium.

Fare ved specielle arbejder!
lagttag altid den allerstarste forsigtighed ved svejsning i f.eks. en container.

Garantibestemmelser

KEMPPI OY yder garanti pa de maskiner og produkter, som markedsfgres af Kemppi. Garantien gaelder for skader,
som stammer fra fejl i materiale eller fremstilling. Garantireparationer ma kun udfgres af naermeste autoriserede
Kemppi serviceveerksted. Emballage, fragt og forsikring betales af kunden. Garantien treeder i kraft pa kebsdatoen.
Mundtlige Igfter, udover hvad der er anfgrt i garantibestemmelserne, er ej bindende for garantigiveren.

Garantien gaelder ikke

Garantien omfatter ikke direkte eller indirekte skader, som forarsages af produkterne. Garantien daekker ikke
skader, som stammer fra naturlig slitage, anvendelse i strid med brugsanvisningens retningslinjer, overbelastning,
uagtsomhed, forssmmelse af serviceanvisninger, forkert netspaending eller forkert gastryk, fejl eller skader pa el-
nettet, transport- eller opbevaringsskader, brand eller skader, som er forarsaget af naturfaenomener. | garantifor-
pligtelserne indgar ikke direkte eller indirekte rejseomkostninger (kost og logi, fragt 0.s.v.), som forekommer ved
garantireparationer.

Garantien daekker ikke svejsepistoler eller disses sliddele, f.eks. gasdyse, stremdyse eller holder for stramdyse
o.s.v. Garantien omfatter heller ikke tradfadningens fadehjul og traddfering. Garantien opharer, hvis maskinen eller
anlaegget, er aendret pa en saddan made, eller er blevet forsynet med sadanne reservedele, som €] er godkendte af
producenten. Garantien falder bort, hvis reparationer udfgres af andre end et autoriseret KEMPPI veerksted.

Garantiperiode
Garantiperioden er 1 ar, forudsat at maskinen anvendes i enkeltskift. Ved 2-holds skift gaelder garantien i 6 mane-
der og ved 3-holds skift i 4 maneder.

Garantireparationer

KEMPPI eller et af KEMPPI autoriseret serviceveerksted, skal straks informeres om garantifejl, som opstar i garan-
tiperioden. Nar garantireparation gnskes, skal kunden fremvise et af saelgeren udfyldt certifikat om garantiens
gyldighed, eller pa anden made, f.eks. gennem kgbsfaktura, kebskvittering eller fglgeseddel, dokumentere, at
garantien geelder. Dele, som ombyttes indenfor garantiperioden, forbliver KEMPPI's ejendom. Garantien pa en
maskine eller et anlaeg, som repareres eller ombyttes, er gyldig til udgangen af den oprindelige garantiperiode.
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Dele til tradvaerket Feed 400
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Funktionsindstilling og tilslutninger

Funktionspanel

Tilslutning for svejsepistol
(EURO)

Tilslutning for fjernbetjening
(10-polet)

Montering af synkro-
niseringsenhed for
push-pull pistol
(SYNC 400)

Klemme for kgle-
vandsslanger

Funktionspanel

Valg af svejseproces

Valg af MIG-proces
2-takt/4-takt/4-takt L
(MIG minilog) -funktion

SYNERGIC 1-MIG

i“
i8Il Prog
MIG No:

Signallampe for svejsning /

MIG-minilog (4-takt L)

/ m/min —
| #isu

Visning af tradhastighed /
pladetykkelse (1-knaps MIG)

Omskifter for visning af tradha-
stighed eller pladetykkelse

MIG: Regulering af tradhastigheden
1-knaps MIG: Indstilling af strgm
MMA: Ingen funktion

r:g:]_(\

v =

Svejsestrgmstilslutning

Styrekabeltilslutning

CONTROL (

Tilslutning for beskyt-
telsesgas

Monteringsplads for GG
400 gasvagt (tilbehgr)

Indgang for vand-
slanger

Visning af det valgte
1-knaps MIG-program

Indstilling af MIG-
dynamik

/
_——

Visninger af indstillet
veerdi for stremkildens
spaending / MMA-strgm

___— Omskiftere for fglgende
oy indstillinger:

— fjernbetjening
— fiernbetjening pa pistol
— panelbetjening

MIG: Indstilling af svejsespaending
1-knaps MIG: Indstilling af buelaengde
MMA: Indstilling af MMA-strgm
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Funktionspanel for synergisk 1-knaps MIG

Programvalg for 1-knaps MIG

Valg af diameter for
tilsatstrad

Valg af materiale / gas

Omeskifter for kraterfyldning

(1-knaps MIG 4-takt L)

Tradfedemekanisme
(SL400)

SYNERGIC 1-MIG Prog.No:

Material

Crater fill

ON &\

OFFTL

4281630A|

Burnback !

i

vig
.
. ‘,

iyl
/

Justering af spolenav /

/

Spolebremse

Testknap for )
tradindfadning
N [
Gastestknap g
Informationsetiket for 1-knaps MIG-programmer
(pa deren til spolekabinet)
567 1 —- no program
- 4 v 8
SYNERGIC 1-MIG programs 2 3 O2 62 1.0 AMg5 Ar
ProgNo: & Material Gas L3 63 1.2 AMgs Ar
587, 1 11 08 Fe COo2 25°7g 1 -- noprogram
ke 02 12 10 Fe co2 {7}y 02 72 1O AIS5  Ar
P 3 13 12 Fe co2 D0 s 73 12 AISI5S Ar
587 1 21 08 Fe Ar 15-25%C02 507 + - noprogram
L9 02 22 1.0 Fe Ar15-25%c02 | | ${(Fk3 02 -- noprogram .
7L 3 23 1.2 Fe Ar 15-25%C02 17 3 83 1.2 SsFCR  Ar15-25%C0O2
587, 1 —- no program 587, 1 91 0.8 CuSi3 Ar
3 %2 02 -- noprogram {g 02 92 10 CuS3  Ar
L3 33 1.2 FeMC Ar 15-25%C02 s --  no program
557, 1 --  no program 567 1 --  no program
N 4504 8
30 )y 02 -- noprogram 3(Jrg Oz H2 10 Ss309  Ar2%C02,02
17 'L 3 43 1.2 FeFCR Ar 15-25%C02 s (R H3 1.2 Ss309 Ar 29%C02,02
587, 1 51 08 Ss Ar 2%C02,02 587 1 -- noprogram
S\ %y 02 52 10 Ss Ar 2%C02,02 3(y)s 02 -- noprogram
" 3 53 1.2 Ss Ar 2%C02,02 ™" 3 __ noprogram
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Liste over produkter

GG 400

Benavnelser for mellemkabler:
Eks.: KW 50-5-WH

KW = Identifikations-bogstaver

50 = Svejsekablets tvaersnit i mm2.

5 = nominel laengde i meter

W = vandkgling, K: Luftkgling

H = Beskyttelseskappe
Stromkilder
Kempomig 3200 ........cccceveiiiiiiiieeieeee 6227320
Kempomig 3200W ........cccoeeeiiiiiiieiiiiieee, 6227325
Kempomig 4000 .........ccccoeeeiiiiiieeiiiieeee, 6227400
Kempomig 4000W .........ccceeeviiiiieiiiieee, 6227405
Tilbehor:
MSD 1 Volt/Ampere méleenhed ................... 6185666
Tradboks
FEED 400 ...t 6237400
Tilbehor:
C 110D Fjernbetjening ..........cccooviiiininnn. 6185421
SYNC 400 ..o 6263120
GG 400 Gasovervagning .........cccceeeeveeeennnns 6237405
GH 10 Pistolholder ................cooiiii 6256010
P500 Transportvogn ..........cccceeeeiiiiiieeennnnnn, 6185265
KV400 Aflastningsarm ...........ccccccovviieeennnnn, 6185247
— KV400 50-1.5-GH (Kabel) ..........c.cccccooo... 6260351
— KV400 50-1.7-WH (Kabel) ........................ 6260353

\

Mellemkabel
MIG-svejsepistoler
Luftkelede:
MT 32 .......... BM o 6253023
MT 32 .......... A5 M. 6253024
MT 38 .......... B Mo 6253038
MT 38 .......... A5M 6253039
PMT 30........ BM o 6253013
PMT 30........ A5 M 6253014
PMT40........ B M 6254013
PMT40........ A5 M 6254014
Vandkolede:
MT 41W ....... B M o 6254036
MT 41W ....... A5 M i 6254037
MT 51W....... B M o 6255046
MT 51W....... A5 M 6255047
PMT41W ... 3 M i 6254028
PMT41W ... 45mM .o, 6254029
PMT 51W ... 3 M oo 6255033
PMTS51TW ....45mM i 6255034
Tilbeher (PMT...):
RMT 10 e 6185475
Mellemkabler
Mellemkabler til Kempomig 3200, 4000 / FEED 400
KW 50-1.3-GH ... 6260350
Multimig 50-5-GH ...............cccoccciiii 626010401
Multimig 50-10-GH ...............cocooiiiiii, 626010601
Mellemkabler til Kempomig 3200W, 4000W / FEED 400
KW 50-1.5-WH ... 6260352
KW 50-5-WH ... 626035401
KW 50-10-WH ... 626035601
MMA-kabler
MMAKabel 5m ... 6184501
Returkabler
BM-50MM2 oo, 6184511
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Generelt

FEED 400 er KEMPOMIG-seriens tradboks,som er beregnet til de krav,der stilles af professionelle svejsere.
Funktionsindstilling af FEED 400 sker fra et alsidigt og let betjenbart funktionspanel. Synergisk 1-knaps
MIG-funktion for FEED 400 muligger indstillinger til MIG-svejsning via een eneste justeringsknap. | enhe-
den er inkluderet faerdige programmer til de allermest almindelige materialer og gasser. Visning af plade-
tykkelse, som er tilsluttet med 1-knaps MIG-funktioner, viser svejseren vejen til den rette svejseveaerdi. 4-
hjulsdriften af tradfedningen garanterer stabil fremfering. Max. tradhastighed kan enten vare 18 m/min.
eller 25 m/min. FEED 400 er konstrueret bade til luft- og vandkelede svejsepistoler.

Ved leveringen er FEED 400 udstyret til svejsning af stal. Med enheden leveres tilbeher, hvormed man kan
svejse aluminium eller rustfrit stal. Tilbeharsboksen indeholder en specialdesignet loftekrog til ophaeng-

ning i en bom.

Produkt Navn Brugs- / -
Monteringsanvisning
Tradfadning FEED 400 1923600N
Synkroniseringsenhed til SYNC 400
push-pull pistol
Gasvagt GG400
Transportvogn P500 4272000
Aflastningsarm KV400 3142890
Streomkilder Kempomig 3200, 3200W, 1922380N
4000, 4000W
Volt/Ampere maleenhed | MSD 1 1918610
MIG svejsepistoler PMT-serien
PMT 30, 40 1925570
PMT 41w, 51W 1925660
MT-serien
MT 32 1925440
MT 38 1925340
MT 41W 1925480
MT 51w 1925490

A = Advarsel

Tekniske data

Feed 400

Forsyningsspaending (Sikkerhedsspaending) 30 VAC 50/60 Hz
Tilslutningseffekt 150 VA
Belastning 400 A

100 % ED 310 A
Funktionsprincip 4 hjuls drev
Tradrullens diameter 32 mm
Tradhastighed I 0...18 m/ min

1} 0...25m/ min
Tilsatstrad @ Fe, Ss 0,6...1,2 mm

@ Rartrad 0,8...1,6 mm

@ Al 1,0...1,6 mm
Trédspole max. vaegt 20 kg

max. starrelse @ 300 mm
Pistoltilslutning Euro
Brugstemperaturomréade -20...+40 °C
Opbevaringstemperaturomrade -40...+60 °C
Kapslingsklasse IP 23C
Dimensioner Leengde 570 mm

Bredde 210 mm

Hgjde 440 mm
Veegt 15 kg

Anlagget opfylder kravene til CE-maerkning.
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Montering af MIG-anlag

KEMPOMIG-strgmkilde: Laes kapitlet installation i brugsanvisningen (1922380N) for stramkilden.
FEED 400-tradfedning:

1.
2.

3.

Montér tradboksen pa akslen, som forefindes pa oversiden af stremkilden. Akslen ma veere plastikisoleret.
Montér styrekablet for mellemkabel og svejsestrgmkabel pa tilslutningerne pa bagsiden af FEED 400. Veelg
polaritet for MIG-svejsepistol (+ eller —) alt efter den svejsetrad, der anvendes.

Hvis MIG-svejsepistolen er vandkglet, monteres kglevandsslanger fra mellemkablet gennem tradfedningen,
og disse fastggres. Om forngdent abnes sidepladen pa FEED 400.

Forbind MIG-svejsepistolen til EURO-tilslutningen pa frontpanelet af FEED 400.

Brug ledningsholdere og kontaktmundstykker i henhold til producentens brugsanvisning. Ved anvendelse af
tilbehgr med forkert starrelse, eller som pa anden vis ikke passer til den anvendte type tilsatstrad, opstar der fejl
i trédfedningen.

Hvis man monterer FEED 400 pa en bom, kontrolleres det, at chassiset pa tradferingen er uden galvanisk
kontakt med bommen.

Max. tradhastighed. Enheden leveres med max. tradhastighed indstillet til 18 m/min., hvilket er tilstraskkeligt til
de fleste svejseopgaver. Hvis en hgjere hastighed gnskes, kan man gge til 25 m/min. ved at skifte til et starre
drivhjul pa motorakslen, og ved at stille pa jumperne pa printkortet. Det store drivhjul (D40) findes ved leverin-

gen i tilbeharsboksen til FEED 400.
Hastigheden kan ved behov a&ndres som falger:

 s—

JUMPER BLOCK
Y AO0L ]

)
)
)
)

0 o o o o o o o

RPNWhOoTOONO®©
—
| s— |

L
|

25 m/min 18 m/min

21 23 24 21 22 25 22

— Aben sidepladen, og stil pa printkortet AO01 JUM-
PER BLOCKS fgrste kortslutningsbgijle til punktet
25 m/min.

— Abn handtaget (20). Lasn de nederste faderuller (21).
Skru skruen (23) ud og dens underlagsskive. Fjern
drivhjulet D28 (24) fra motorakslen.

— Lasn skruerne (25) (3 stk.) 1 omdrejning. Montér
drivhjulet D40 p& motorakslen. Skru skruen (23) med
underlagsskive pa igen.

— Montér fremfgringsrullerne (21) igen pa akslerne,
men undlad at fastggre fremfaringsrullernes befae-
stigelsesskruer (22).

— Left motoren saledes, at tandhullet mellem drivhju-
let og de to nedenfor liggende fremfgringsruller er
ca. 0,2 mm.

— Spaend skruerne (25). Kontrollér tandhullerne, ved
behov justeres motorens stilling. Skru fremfarings-
rullernes befaestigelsesskruer (22) fast.

En for lille afstand mellem drivhjulet og fremfg-
ringsrullerne overbelaster motoren. En for stor af-
stand kan derimod forarsage for hurtig slitage af
fremfaringsrullernes og drivhjulets taender.

7. Montering af synkroniseringsenheden SYNC 400 for push-pull pistolen og for gasvagten GG beskrives i de

med de enkelte enheder leverede brugsanvisninger.

Installation
Tradfedningsmekanismen (SL400)

Tradfgderullerne findes med glat spor, med rulleteret spor og med U-spor.

Fremfaringsruller

Farve Tilsatstrad @ mm (tomme)
hvid 0.6 0og 0.8 (0.030)
rgd 0.9/1.0 0g 1.2 (0.035, 0.045 og 0.052)
gul 1.4,1.6 0og 2.0 (1/16 og 5/64)
sort 2.4 (3/32)
Styrergr
Farve Tilsatstrdd @ mm (tomme)
orange 0.6-1.6 (0.024-1/16)
bla over 1.6 (over 1/16)

Fremfaringsruller med glat spor:
Universalfgringsruller til svejsning af alle tilsatstradma-
terialer.

Fremferingsruller med rulleteret spor:
Specielle fremfgringsruller til rgrirade og staltrad.

Fremfaringsruller med U-spor:
Specielle fremfgringsruller til aluminiumstrade.

| tradfremfererrullerne er der 2 spor til forskellige dia-
metre af tilsatstrad. Valget af det korrekte tradspor sker
ved at justere veelgerskiven for sporet fra den ene side
til den anden pa fremfaringsrullen.

Fremfgringsrullerne og styrergrene er forsynet med farvekoder, for at lette identifikationen (se venligst tabellen pa side 4).
FEED 400-enheden er ved levering forsynet med r@gde fremfagringsruller med glat spor og med orange styrergr il
svejsning af 0,9-1,2 mm (0,035, 0,045 og 0,052") tilsatsmaterialetrade.
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Montering af MIG-svejsepistol

For at kunne yde fejlfri svejsning, bedes De se i brugsanvisningen for svejsepistolen, hvoraf fremgar, at styrergret
og stremdysen i pistolen stemmer over ens med producentens anbefaling vedrgrende diameter og de typer svejse-
trad, der skal anvendes. Et for snaevert tradrgr kan veere en starre belastning for tradfadningen end normalt savel
som forarsage fejl i tradfremfaringen.

Skru pistolens lynkobling fast, séledes at der ikke opstar spaendingstab pa kontaktfladen. En Igs tilslutning
opvarmer pistolen og tradfremfgringen.

llzgning og fastlasning af tradspolen

— Lasn klemmerne for trddspolens nav, saledes at I1a-
seknappen drejes en kvart omgang.

— llaeg spolen. lagttag dennes omdrejningsretning.

— Fastlas spolen med laseknappen, navklemmen for-
bliver i yderposition, og spolen lases.

Last Aben

Searg for, at der ikke stikker emner ud fra tradspolen, som f.eks. kan gnide imod chassiset eller dgren til
tradfremfaringen. De glidende dele kan udseette chassiset for svejsespaending.

Automatisk indfering af traden i pistolen

Automatisk indfering af traden forenkler udskiftningen af tradspolen. Ved udskiftning af spolen behgver man ikke at
Iasne presset fra fremfgringsrullerne, og alligevel gar tilsatsmaterialetraden automatisk i den rigtige retning.

Jl — Kontrollér, at sporet i tradrullen svarer til diameteren

. pa den tilsatstrad, der skal anvendes. Tradrullens

~ spor veelges ved justering af vaelgerskiven for spor.

j o — Lasn tradenden fra spolen, og skeer det bukkede

/ stykke af. Sagrg for, at trdden ikke vikles af spolen i
kanterne.

Mellemskive, som veelger spor.

— Kontrollér, at tradens ende er lige pa et stykke af 20 cm, og at spidsen er stump (fil af, om fornadent). En skarp
spids kan beskadige tradliner og streamdysen til svejsepistolen.

— Treek en ende Igs trad af spolen. Far traden gennem indligbsstyret til fremfaringsrullerne. Lgsn ikke trykket fra
fremfaringsrullerne.

— Tryk pa pistolens braenderkontakt, og fgr sa meget trad frem, at den gar gennem tradrullerne til pistolen. Kon-
trollér, at traden er i begge tradrullernes spor.

— Fortsaet med at trykke pa pistolens kontakt, indtil tréden kommer gennem kontaktmundstykket.

Automatisk tradfedning kan mislykkes af og til, nar der anvendes tynd tilsatstrad (Fe, FC, Ss: 0,6...0,8 mm,
AL: 0,8...1,0 mm). Da kan det vaere ngdvendigt at abne tradrullerne, og fgre traden manuelt gennem tradrullerne.

Justering af tryk

Indstil trykrullernes tryk med justeringsskiven (20), saledes at traden fedes frem gennem tradrullerne og tillader en
let opbremsning ved kontaktmundstykket, uden at tradrullerne glider.

Et for stort tryk deformerer tilsatstraden og slider dele af dennes beleegning af, savel som gger slitage og
friktion pa tradrullerne.

Indstilling af spolebremsespanding

) Bremseeffekten justeres gennem hullet i spolenavets
laseanordning. Man drejer pa justeringsskruen med en
skruetraekker.

= T ) ) Bremseeffekten indstilles, saledes at traden ikke kan lig-

T TS justeringsskruen g |5t pa spolen, hvorved den kunne falde ned fra spo-
len, nar tradrullerne standser. Kravet til bremseevnen

@ges, nar tradhastigheden gges.

Eftersom bremsen belaster motoren, skal man ikke hol-

de den ungdigt hardt speendt.

b -—r
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Returkabel

Fastgar returkabelklemmen ordentligt, helst direkte pa arbejdsstykket. Kontaktfladen skal altid veere sa stor som
muligt.

Rengor kontaktfladen for maling og rust!
Anvend 50 mm?2 kabler til FEED 400. Mindre tvaersnit kan forarsage overophedning af kablerne og disses
isolering.
Sarg for, at svejsepistolen er konstrueret til den maximale svejsestrgm, du skal bruge.
Brug aldrig en beskadiget svejsepistol!

Beskyttelsesgas

Som MIG-beskyttelsesgas anvendes kuldioxid, blandgasser og argon. Beskyttelsesgassens flowhastighed be-
stemmes af svejsestremmens starrelse.

Gasflowregulator

Gasflowregulatoren skal vaere tilpasset den beskyttelsesgas, der anvendes. Den regulator, der anvendes, kan
veere en anden en end den pa billedet, men falgende almene instrukser gaelder for alle trykregulatorer.

Fer montering af flowregulatoren

— Treed til side, abn flaskeventilen (51) en smule i en
periode, og blaes de rester ud, som maske findes i
flaskeventilen.

— Skru regulatorens trykjusteringsskrue ud (52), sa
langt at der ikke fgles nogen modstand (skruen be-
veeges frit).

— Luk naleventilen (53), hvis der findes en sadan i re-
gulatoren.

Slut regulatoren til flaskeventilen

— Speend samlemgtrikken (54), helst med naglen.

— Montér slangespindeln til regulatoren (55) med den-
nes kravemagatrikker (56) pa gasslangen, tilslutnin-
gen ber lases med en slangeklemme (57).

— Kobl slangen til regulatoren og maskinen, skru kra-
vemgtrikkerne til.

P2

Aben flaskeventilen langsomt

— Manometeret (P1) viser flasketrykket. Tem aldrig flasken helt, send flasken til efterfyldning, nar flasketrykket er
2 bar.

— Abn néleventilen, hvis der findes en s&dan i regulatoren.

— Skru justeringsskruen (52) i, indtil slangemanometeret (P2) viser den gnskede flowmaengde (eller tryk). Ved
justering af flowmaengde bgr maskinen vaere i drift, og der bar samtidig trykkes pa breenderkontakten.

Luk altid flaskeventilen efter endt svejsning
— Hvis maskinen skal hensta ubrugt i en periode, er det en god idé at abne trykreguleringsskruen (52).

Gasflasken

Der er risiko for, at gasflasken eksploderer, hvis den vaelter ned. Gasflasken skal altid monteres sikkert i
vertikal position pa veegstativet eller flaskevognen, som er fremstillet specielt til dette. Gasflasken bgr af
sikkerhedsarsager altid lzsnes fra maskinens transportenhed for Iaft eller transport af maskinen.

0024 / 1923600N/ 11



FEED 400 funktioner

Funktionspanel

SYNERGIC 1-MIG

Prog

Valg af svejseproces

/— Valg af MMA-svejsning, strgmkilden startes i tomgang.
Synergisk MIG/MAG-svejsning (1-knaps MIG): MIG-svejsning, hvor tradhastigheden be-
E :II\IG stemmer veerdien for de andre svejseparametre og muligger indstilling af svejseeffekten
MIG via kun en knap. Relationen af svejseparametrene fra tradhastigheden bestemmes udfra
\ det konkrete valg af synergisk kurve for anvendt tilsatstrad og gas.
MIG/MAG-svejsning med selvsteendige reguleringer af tradhastighed og speending.

Valg af MIG-svejseproces

/— MIG-svejsning med 2-takt afbryderfunktion pa braenderkontakten. MIG 2-takt.
MIG-svejsning med 4-takt afbryderfunktion pa braenderkontakten. MIG 4-takt.
2'T//— MIG-svejsning med Minilog-funktion. MIG 4-takt. | 4-takt L-funktionen kan svejseren under
E :IL svejsning med hjaelp af MIG-braenderkontakten veelge mellem 2 forskellige svejsestrgm-
me. Disse funktioner kontrolleres med et langt (>0,7s) og kort (<0,7s) tryk pa braenderkon-
takten, se kapitlet for MIG Minilog-funktion. 4-takt L-funktionen kan kun anvendes ved 1-
knaps MIG-svejsning.

Signallamper for svejsning / MIG Minilog
ﬁ LED for svejsestram. Lyser kontinuerligt ved MIG. Blinker under svejsning, eller nar strgm-

| kilden er i tomgang (f.eks. ved MMA-svejsning).

N LED for lavere Minilog-streamniveau. Lyser, nar indstillingsvaerdien for lavere Minilog-niveau
er synlig i displayet.

Grundindstillinger, grundvisninger

3 4 5 (1) Indstilling af tradhastighed, MIG/MAG. Indstillingen
| | | af svejsestrgm ved synergisk 1-knaps MIG.

(2) Indstilling af svejsespaending, MIG/MAG. Indstilling
af lysbuelaengde ved synergisk 1-knaps MIG. Indstilling
af MMA-svejsestram.

$/3U v = (3) Tradhastighed i m/min., pladetykkelse i mm. Obs!
man kan kun veelge visningen af pladetykkelse ved sy-

‘ nergisk 1-knaps MIG.
Med omskifter (4) kan man veelge, hvilken enhed, der
min max min max
I I
1 2

m/min —

skal vises i displayet. Visningen af pladetykkelse er en
informativ visning, som geelder ved svejsning af staen-
de kantsgm i horisontal stilling.

(5) Visning af svejsespaending ved MIG og 1-knaps MIG,
nar man svejser MMA vises setvaerdien/svejsestrgm i
Amp.

Dette display anvendes ogsa til visning af indstillet MIG-
svejsedynamik. -9...0...9.
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Indstilling af MIG-svejsedynamik

Indstilling af MIG-svejsedynamik pavirker svejsningens stabilitet og maengden af sprgjt. Nul-

AL stilling anbefales som grundindstilling. Veerdien —> min. (-1...-9), bledere bue for at mindske

2 maengden af sprgjt. Vaerdien —> max. (1....9), grovere bue for at gge stabiliteten og ved anven-
@ delse af 100 % CO2 beskyttelsesgas ved svejsning af stal.

min max

Omskifter til reguleringsform

/_ Fjernbetjening, hovedjusteringer udfares via fijernbetjeningen C 110D, som er monteret pa
FEED 400.

/— Pistolens fjernbetjening, justeringer af tradhastighed eller svejsestrgm (1-knaps MIG) udfgres
via reguleringsenhed RMT 10, som er monteret pa PMT MIG-svejsepistolen. Regulering af
lysbuelaengde udfgres via potentiometre pa panelet.

Panelregulering, grundindstillinger udfgres via potentiometre pa panelet.

@] ~N

Visning af valgt 1-knaps MIG synergisk program

Visningen viser nummeret for 1-knaps MIG-programmet, som blev valgt med omskifteren pa
synergipanelet. Hvis — —" fremkommer i displayet, er der ikke valgt noget MIG-program. Sa
bliver svejsningen forhindret. Ved normal MIG/MAG-svejsning er displayet markt.

SYNERGIC 1-MIG

Synergipanel for 1-knaps MIG

42816904

SYNERGIC 1-MIG Prog.No: |Crater fll| Burnback ! | spolekabinettet findes et synergipanel for 1-knaps MIG.

Pa MIG-synergipanelet er der en omskifter for syner-

.8 1 SLUEEN BRSIS i gisk kurve ved 1-knaps MIG, omskifter for kraterfyldning
2 - E ved 1-knaps MIG savel som potentiometer for instilling
. min  ma af efterbrasnding.
3 OFF
Wire 2

|
Valg af Traddia- Kraterfyld- Indstilling af
materiale  meter ning efterbraending

Indstilling af efterbraending

Efterbraendingstiden indstilles trinlgst. Veerdien for efterbraending vaelges udfra det omhandlede materiale, séledes
at tilsatstraden ikke saetter sig fast pa svejsestykket, nar svejsningen standses, og ligeledes at traden ikke far en
stor “bule”. Efterbraendingstiden sendres automatisk i henhold til &ndringer i tradfadningen.

Valg af synergisk kurve ved 1-knaps MIG

FEED 400 indeholder programmer til de almindeligste materialer til synergisk 1-knaps MIG. De faerdige program-
mer findes i vedlagte tabel. Pa daren til spolekabinettet til FEED 400 findes en referenceetiket, som angiver omskif-
terens position savel som programnummer (se ligeledes side 6).

Materialekontakt | Dia. kontakt Programnummer %) Tilsatstraddmateriale Beskyttelsesgas
1 1 11 0.8 Fe 100% CO2
1 2 12 1.0 Fe 100% CO2
1 3 13 1.2 Fe 100% CO2
2 1 21 0.8 Fe Ar15-25%C0O2
2 2 22 1.0 Fe Ar15-25%C02
2 3 23 1.2 Fe Ar15-25%C02
3 1 -— intet program
3 2 -— intet program
3 3 33 1.2 Metal rgrelektrode Ar15-25%C02
4 1 -— intet program
4 2 -— intet program
4 3 43 1.2 Rutil rgrelektrode Ar15-25%C02
5 1 51 0.8 Ss316 Ar29%C02,02
5 2 52 1.0 Ss316 Ar2%CO02,02
5 3 53 12 Ss316 Ar29%C02,02
6 1 -— intet program
6 2 62 1.0 AlMg5, AIMg4,5Mn 100%Ar
6 3 63 1.2 AIMg5, AIMg4,5Mn 100%Ar
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Materialekontakt | Dia. kontakt Programnummer o Tilsatstrddmateriale Beskyttelsesgas

7 1 -— intet program

7 2 72 1.0 AISi5 100%Ar

7 3 73 1.2 AISi5 100%Ar

8 1 -— intet program

8 2 -— intet program

8 3 83 1.2 SsFCR Arl15-25%CO0O2
9 1 91 0.8 CusSi3 100%Ar

9 2 92 1.0 Cusi3 100%Ar

9 3 —— intet program

H 1 -— intet program

H 2 H2 1.0 Ss309 Ar2%C02,02
H 3 H3 1.2 Ss309 Ar2%C02,02
L 1 -— intet program

L 2 -— intet program

L 3 - = intet program

Kraterfyldning (1-knap-MIG, 4-takt og 4-takt L)

Kraterfyldning, 32

Tradhastighed / « Formalet med kraterfyldningen er at mindske svejsefejl,
Strem / Svejsestram som kan opsta ved afslutningen af svejseforlgbet. Ved

at benytte kraterfyldning opnar man en automatisk trin-
Breenderkontakt _I'l | 1 las reduktion af svejseeffekten.

MIG Minilog (1-knaps MIG 4-takt L)-funktion

Ved MIG Minilog (4-takt TL) funktion er fiernbetjenings- (C 110D) eller pistolreguleringsenheden (RMT 10) tilsluttet
FEED tradveerket. Saledes at man pa den made kan indstille to seet af svejseparametre. Et saet af svejseparametre
indstilles fra fjernbetjenings- / pistolreguleringsenheden, og det andet saet af svejseparametre indstilles fra panelre-
guleringen pa fronten. Disse to niveauer af svejsevaerdier kan nu veelges ved hjeelp af svejsepistolens brasnderkon-
takt ved at trykke pa denne i kortere eller Izengere tid. (Se nedenstaende billede).

Denne funktion kan udnyttes til f.eks. at undga svejsefejl gennem en hgjere veerdi end ved normal svejsning (hot
start) eller med lavere veerdier. Muligheden for hurtigt at kunne veksle mellem svejseveerdier forbedrer kontrollen af
smeltebadet ved varierende luftspalter og ved stillingssvejsning. Ved svejseafslutning har man ogsa mulighed for at
anvende kraterfyldning udfra den lavere svejseveerdi.

MIG Minilog-Funktion:

1. Veelg 1-knaps MIG og 4 takt-L-funktion med kontakterne pa panelet og pa synergipanelet et program for tilsats-
trad/gas, som skal anvendes.

2. Indstil omskifteren for grundindstillinger pa fjernbetjening pa betjeningen til C 110D, eller pa pistolstyring pa
betjeningen til RMT10.

3. Indstil de gnskede veerdier for fjern- eller pistolbetjening, veerdierne fremkommer i displayet, og LED for svejse-
strem teendes.

4. Indstil pa panelets potentiometre lavere veerdier end svejsevaerdierne for ovennasvnte fjern- eller pistolstyring.
Hvis panelindstillingerne foretages, lyser LED for Minilog-strgmniveau, og displayene begynder med at vise
vaerdierne for panelets potentiometre. Hvis indstillingerne afbrydes, vil indstillingerne efter et gjeblik genskabes
og vise svejsevaerdierne for fijernbetjeningen, og samtidig lyser LED for svejsestrgm.

5. Start, se tegning nedenfor, med et kort (<0,7 s) tryk pa svejsepistolens braenderkontakt, hvorefter svejsningen
starter med den lave vaerdi som indstillet pa panelreguleringen og gar med fglgende <0,7 s tryk over pa den
hgjere svejseveerdi, som er indstillet i fiernbetjeningsenheden.

6. Ved start med et langt (>0,7 s) tryk pa svejsepistolens afbryder, startes svejsningen med den hgje vaerdi, som
er indstillet fra fijernbetjeningsenheden og overgar med falgende korte <0,7s tryk til den lavere svejseveerdi,
som er indstillet pa panelreguleringen.

7. Under svejsningen med et kort <0,7 s tryk pa braenderkontakten, kan svejseren frit vaelge mellem disse to
strgmniveauer efter behov.

8. Svejsningen stoppes altid med et langt tryk pa over 0,7 s.

9. Ved behov kan man ligeledes anvende kraterfyldning.
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Tradhastighed /
svejsestrgm
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>07s <07s <07s >07s

Braenderkontakt

Testknap for tradfedning

Tradtestknappen starter tradmotoren uden at starte stremkilden og uden at abne
gas/magnetventilen.

@
@

FEED 400 - fejlkoder

Ved hver start kontrolleres mulige fejl pa anlaegget. Hvis man finder en fejl, vises denne med en ERR tekst, som
vises i displayet pa panelet.
Her er nogle af fejlkoderne:

— Gastestknap

Gastestknappen aktiverer magnetventilen, sa beskyttelsesgassen kan stremme
frit uden at starte trddmotor eller stramkilde.

Err 2: Svejseren trykker pa braenderkontakten, nar man har valgt MMA-svejsning
pa funktionspanelet pa FEED 400.

Err 8: Kglevandet i PMT-pistolen er overophedet.

Err 9: Overbelastning af trédmotoren, hvilket kan veere forarsaget af f.eks. et styre-
rar til pistolen er blokeret, tilstoppede liner, eller at breenderkablet er bgjet for skarpt.
Err 12: Svejsningen er standset, fordi gasvagten GG 400 er aktiveret p.g.a. mang-
lende beskyttelsesgas.

Fejlkoderne forsvinder ved start, nar fejlkoden er blevet rettet.

Tilbehor

SYNC 400 synkroniseringsenhed

Med hjaelp fra Sync 400 kan man tilslutte en push-pull pistol til FEED-tradboksen. Push-pull pistolen anvendes
oftest i forbindelse med aluminiumstrade. Push-pull pistolen ggr det muligt at forlaenge arbejdsomradet med op til
10 meter. Sync 400 monteres pa elektronikkortet i FEED tradboksen. Selve monteringen af Sync 400 beskrives i
detaljer i monteringsvejledningen.

GG 400 gasvagt

Med hjeelp fra gasvagt kan man undga svejsefejl, som er forarsaget af bristede eller fejlagtig beskyttelsesgasflow.
Gasvagtens funktioner er, som fglger:

— Forhindre svejsning, hvis gastrykket ved tradboksen ikke er tilstraekkeligt.

— Standse svejsningen, hvis beskyttelsesgastrykket forsvinder under svejsningen.
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Nar gasvagten har standset svejsningen, fremkommer fejlmeddelelsen E.12 pa svejsepanelets display.
Flowmeter-regulering af beskyttelsesgassen. Reguleringsvolumen er mellem 5 — 25 |/ min. Visningen er kali-
breret for beskyttelsesgas Ar CO2 (75 % Ar, 25 % CO2).

Ophangning i beslag

Loftebeslaget er fastgjort pa handtaget af FEED 400. Tradboksen kan positioneres i
forskellige vinkler, afhaengig af hvilket hul man benytter.

Driftsforstyrrelser

Drifts- og i seerlig grad miljgforholdene har en seerlig indvirkning pa behovet for vedligeholdelse. Forebyggende
vedligeholdelse tilsikrer naesten fejlfri drift af maskinen uden uforudsete afbrydelser.
Mindst halvarligt ber falgende vedligeholdelse gennemfgres:

Kontrollér:

*

*

Renger tradfgdningsenheden for stev og snavs.

A Ved brug af trykluft til rengering; beskyt venligst gjnene med formalstjenligt udstyr.

Slitage pa fremfgringsrullernes spor. Nedslidte spor kan forarsage fejl i tradvaerket.

Slitage pa tradstyrergrene i tradveerket. Slidte fremfaringsruller og tradstyrergr skal ;
udskiftes.

Tradens indfgring. Tradstyrergret for centraltilslutningen skal ligge teettest muligt ved
fremferingsrullerne, men ma dog ikke bergre disse. Traden skal Igbe lige fra udgan-
gen af tradstyrergret indtil fremfaringsrullens spor.

Indstilling af spolenavbremse.

De elektriske tilslutninger

Oxyderede emner rengares é 2 gange
Lase dele efterspaendes arligt

%
3 ' 3

Ved eventuelle driftsforstyrrelser tages kontakt til neermeste autoriserede KEMPPI-vedligeholdelsesvaerksted.

Tidsbestemt vedligeholdelse

Kemppi-vedligeholdelsesvaerksteder udfgrer tidsfastsat vedligeholdelse efter aftale.
Til den tidsfastsatte vedligeholdelse af maskinen horer folgende forholdsregler:

rengering af maskinen

kontrol og vedligeholdelse af svejseveerktgj

kontrol af tilslutninger, kontakter og potentiometre

kontrol af elektriske tilslutninger

kontrol af maleenheder

kontrol af netkabel og stik

beskadigede dele eller dele i darlig stand udskiftes med nye

Vedligeholdelseskontrol. Funktionerne og effekten pa maskinen kontrolleres, og ved behov justeres med hjeelp
af testudstyr.
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