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1. INTRODUKTION

1.1. TIL BRUGEREN

Vi ensker dig tillykke med dit valg. Kemppi’s produkter er, ndr de er rigtigt samlet og anvendes
korrekt, driftsikre og stabile svejsemaskiner, der vil give eget produktivitet i din virksomhed.
Desuden stiller produkterne kun sma krav til vedligeholdelse.

Denne vejledning er beregnet til at give et overblik over udstyret og en sikker anvendelse deraf.
Las vejledningen inden maskinen tages i brug eller den serviceres for forste gang. Du kan fa
yderligere oplysninger om Kemppi’s produkter og deres anvendelsesomrader fra Kemppi eller
gennem en vores Kemppi-forhandlere.

Kemppi forbeholder sig ret til uden varsel at foretage @ndringer i de tekniske data, der er trykt i
denne vejledning.

I denne vejledning advarer dette symbol om livs- eller helbredsfare: A

Les advarselsteksterne omhyggeligt og folg instruktionerne. Lees ogsa sikkerhedsvejledningerne
heri og folg dem.

1.2. GRUNDPRINCIPPER

Kemppi WeldForce KWF er en trddboks der er konstrueret til kreevende professionel brug.

De to nye medlemmer i vores produktfamilie til 200 mm og 300 mm trddspoler er enhederne KWF
200 og KWF 300. Enhederne KWF 200S og KWF 300S er identiske med de oprindelige enheder,
men er dog udstyret med faerre funktioner.

Tradfremfererens funktioner styres og justeres ved hjeelp af en mikroprocessor.

I denne brugervejledning finder du vejledning i ibrugtagning af modellerne KWF 200, KWF 300,
KWF 200S og KWF 300S MIG samt tradfremfererens funktioner.

Q Dette udstyrs elektromagnetiske tilpasning (EMC) er udviklet til industrielt brug. Klasse
A udstyr er ikke beregnet til brug i beboelsesomrader, der er tilsluttet det offentlige
elektricitetsnet.
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1.2.1. Betjeningselementer og tilslutninger
KWF 200 og KWF 200S

Funktionspanel

Tilslutning af fjernbetjening

Tilslutning af svejsebraender
EURO

Gennemstromsregulering
af beskyttelsesgas

Indfering i og indspaending
af kelevaskeslanger

Tilslutning af styrekabel

Tilslutning af beskyttelsesgas

Tilslutning af stremkabel

KWF 300 og KWF 300S

Funktionspanel
Tilslutning af fjernbetjening

Gennemstromsregulering af beskyttelsesgas
Tilslutning af svejsebraender

(EURO)

Monteringssted til skub-/traekpistolkontrolstik
(tilbehor)

Tilslutning af beskyttelsesgas

Tilslutning af styrekabel

Tilslutning af stremkabel

Indfering i og indspending af kelevaskeslanger
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Funktioner pa KWF 200S- og KWF 300S -modellernes funktionspanel

Hovedafbryder

Visning af tradfremforings-
hastighed/svejsestrom

a) Justering af

tradfremforingshastighed
b) Valg af SETUP-parameter

a) Valg af MIG-proces: 2T /4 T

Visning af den valgte
svejsespandingsvaerdi/
spending under svejsning

KWF S

a) Justering af
svejsespaending

b) Justering af MIG-
dynamik

¢) Justering af SETUP-
parameter

Indikatorlampe for
tilsluttet fjernbetjening

b) Andring af enhedens Trddtomme. Wire Inch
grundlaeggende parametre, ’
SETUP (tryk lenge) Gas tester
Valg af gas- Svejsedata: De
Valg af_ NHG' MMA /vandatkelet sidst anvendte
dynamik til MIG-pistol svejseparametre
justeringer vises

Funktioner pa KWF 200- og KWF 300 -modellernes funktionspanel

Hovedafbryder Aktivering af svejse-  Valg af gas-/vandafkelet Svejsedata: De

a) Tradfremferingshastighed/
svejsestrom/pladestyrkedisplay

b) Visning af valgt justerbart

dynamikjustering MIG-pistol sidst anvendte
svejseparametre vises
Gas tester
\g Al ,;—— ! <weld data —= __-\
O] [ e | < \ Tradtomme
GAS TEST WIRE INCH
0ge ﬂ:"" 00l = a) Visning af svejsespanding
oL

parameter

a) Justering af trad-
fremforingshastighed

b) Justering af svejse-
styrkeindstilling (1-MIG)

¢) Justering af stangstrem

d) Valg af SETUP-parameter
e) Valg af 1-MIG-lysbue
(materiale)

b) Visning af verdi for det
valgte justerbare parameter

L=\ MEMORY = . omm a) Ylsmng aft
~SE R svejsespanding

b) Justering af svejsebuens

j [—] L,— LE] %g EJ lengde (1-MIG)

a) Valg af MIG-proces: 2T / 4T
b) Andring af enhedens

grundlaeggende parametre,
SETUP (tryk laenge)

1-MIG-valgkontrol/
aktivering af 1-MIG-
lysbuevalg

¢) Justering af MIG-
dynamik
v d) Justering af SETUP-
Aktivering parameter
af ekstra

) e) Valg af 1-MIG-lysbue
MIG-funktions-

teriusteri Valg af
parameteljustering ekstra MIG- Valg af manuel kontrol/

. funktioner fjernbetjening
Valg af svejseproces

MIG, 1-MIG, MMA Hukommelseskanaler lagring
af MIG-parametre
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1.2.2. Tilslutning af system
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1.2.3. Dele til tradvaerket
WeldForce KWF 200, KWF 300

wEMEs
Tradfremferingsmekanisme med 4 hjul ,I{EMP Pl
e Joy of Welding
Tradstyrerer
90,6...0,8 mm (] 1_,0 mm 3134140 g2,0mm 3134120 /] 2,0 mm 4267220 g2,4mm 4268210
hvid orange plastic qul
Fe g2,0mm 4266970
Mc plastic
g2,0mm 3133700 g4,0mm 4270180 .
Fc 009...1,6 mm orange olastic Promig 511
g4,0mm 3134130 g4,0mm 3134110 g4,0mm 4267030
61.6...2,4 mm bla bld messing

g2,5mm 3134290 g2,5mm 3134300 g2,0mm 4267220 g3,0mm 4268560

Ss #08..1,6mm - salv plastic gul

Al g1,6...2,4mm g3,0mm 3134710 g3,0mm 3134720 ['] 4,0 mm 4270180
qul gul plastic

——=>p | T T {f | =

justering af

';;';‘E'essmw \ Syottopyorin uran valinta, val av matarhjulspdr, valg av matehjul spor, valg af spor i

tradhjul, selection of feed wheel groove, Auswahl der Transportrollennut, selectie van
de draaddiameter groef, sélection de la gorge du galet

Vetoratas, drivhjul, trekktannhjul, drivhjul, gearwheel, Aufziehrad,
aandrijfrol, galet d'entrainement

/
@ 4292030

@28 mm (0 - 18 m/min) 4265240, g 40 mm (0 - 25 m/min) 4265250 Vetorattaan valintalevyn siirto, flyttning av distansbricka, flytting av avstandsskive for
Muovi, plast, plast, plastic, plastic K,unststoﬁ plastic, plastique matehjul, hvordan flytter man justerskiven, relocation of selection plate, Versetzen der
028 I;Im (0’_ 18 H]/min) 4287860 440 m’m 0- 2’5 m/min) 4297270 V\{ahls_chalterplatte, verplaatsing van selectie plaat, remise en place de la rondelle de
Terds, stél, stal, stal, steel, Stahl, staél, acier sélection
Fremferingshjul Eﬂﬂ > (0):
Glat 9 0,6/0,8 3133810 g1,0/1,2 3133210 g1,4-1,6/2,0 3133820 g2,4 3133880
Fe 60,8/0,8(L) 3143180 61,0/1,0(L) 3138650 61,6/1,6(L) 3141120 sort
Ss ~ hvid red qul 93,2 3133910
Al g1,2/1,2 (L) 3137390 bla
orange
Fe Rulleteret g1,0/1,2 3133940 ¢1,4-1,6/2,0 3133990 02,4 3134030
Fc o rgd 61,6/1,6 (L) 3141130 sort
M NZ 81,2/1,2 (L) 3137380 qul 93,2 3134060
¢ | orange bla
Fe Trapezformet g1,21,2(L) 3142210 p@1,41,4(L) 3142220 ¢ ?,0/2,0 (L) 3142230
Mcc _ orange brun gra
Ss W 61,6/1,6(L) 3142200 p2,4(L) 3142240
Al qul sort
(L) = Kuglelejer W000574
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1.3. SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER

Las advarselsteksten omhyggeligt og folg vejledningerne.

Lysbue- og svejsesprgjt

Lysbue og bestraling derfra kan beskadige ubeskyttede gjne. Beskyt gjnene og dine omgivelser
hensigtsmaessigt inden du begynder at svejse. Tag dig i agt for reflekterende lys fra lysbuen.
Lysbuen og svejsesprojt breender ubeskyttet hud. Nar du svejser, sd brug beskyttelseshandsker og
passende bekladning.

Brand- og eksplosionsfare

lagttag geeldende forskrifter for brandsikkerhed, svejsning klassificeres altid som “varmt
arbejde”. Fjern altid brandbart materiale i naerheden af arbejdsstedet. Serg for at have godkendt
slukningsudstyr nar svejsestedet, nar du svejser. Ver sarlig opmarksom pa de egede risici for
brand- eller eksplosionsfare ved svejsning pa tanke eller i beholdere. Bemeerk! Gnister kan stadig
selv efter flere timer forarsage brand!

Netspaending

Bring aldrig svejsemaskine med ind pé det arbejdsstykke, hvorpé du arbejder (f.eks. container eller
bil). Stil aldrig svejsemaskinen pé et vadt underlag. Udskift straks beskadigede kabler, idet de kan
skabe livsfare og kan forarsage brand. Serg for at netkablet ikke udsettes for tryk, bererer skarpe
kanter eller et varmt svejsestykke.

Svejsestromskredsen

Isolér dig selv fra svejsestramskredslebet ved at baere tort og ubeskadiget beklaedning. Arbejd aldrig
pa et vadt gulv og brug aldrig beskadigede svejsekabler. Anbring aldrig elektrodeholder, breender
eller svejsekabler oven pa en stromkilde eller noget andet elektrisk udstyr.

Svejserog

Serg for tilstraekkelig god ventilation. Tag sarlige forholdsregler, nar du svejser metaller, der
indeholder bly, cadmium, zink, kvikselv eller beryllium.
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2. INSTALLATION

2.1. SAMLING AF MIG SYSTEM

Saml enhederne i henhold til de instrukser, der fulgte med enhederne, og folg dem ngje.

1. Installation af stremkilde

Gennemles afsnittet: ’Installation” i brugsanvisningen for Kemppi WeldForce stremkilderne og
foretag installationen som beskrevet.

2. Montage af Kemppi KPS stremkilde pa transportvogn

Leaes og folg vejledningen i brugervejledningen til installation/montering af transportvogn.

3. Anbring WeldForce KWF pa stremkilden

4. Forbindelseskabler

Tilslut kablerne i overensstemmelse med de leverede udstyrsnoter.

Svejsetradens polaritet (+ eller -) kan @ndres ved at udskifte KWF-svejsestramkablet og retur-
stromkablet med et Kemppi WeldForce-stramforsyningssvejsekabelstik.

5. Max. tradhastighed

Nér enheden leveres, er den maksimale tradhastighed 18 m/min, hvilket er tilstraekkeligt for de
fleste svejseformal. Hvis der er behov for en hgjere hastighed, kan man forege hastigheden til
25 m/min ved at udskifte tandhjulet pa motorakslen. Tandhjulet til hej ydelse D40 er leveret sammen
med enheden i tilbehersskuffen.

AEndring af maksimal tradhastighed:

— Skift SETUP-funktionen til en maksimal tradindferingshastighed pa 25 m/min.. Se &ndring
af SETUP-indstillinger’ for at fa vejledning.

21 23 24 21 22 25 22

— Abn armen (20). Udtag de nederste tradruller (21). Losn skruen (23) og dens underlagsskive.
Udtag tandhjulet D28 (24) fra motorakslen.

— Lasn skruerne (25) (3 stk.) 1 omgang. Montér D40 tandhjulet pa motorakslen. Skru skruen
(23) og underlagsskiven fast.

— Anbring tradrullerne (21) pé deres aksler, men fastskru endnu ikke trddrullernes skruer
(22).

— Loft motoren saledes, at afstanden mellem tandhjul og de to nederste tradruller er
ca. 0,2 mm.

— Spand skruerne (25). Kontrollér afstanden fra tandhjul, anbring om nedvendigt motoren i
en bedre position. Justér pa tradrullernes skruer (22).

A En for stor eller lille afstand mellem drivhjul og tradruller vil overbelaste motoren. En
for stor afstand forarsager hastig slitage af drivhjulet for tradrullerne.

© KEMPPI OY WELDFORCE KWF 5200, 300, 200S, 300S /0612 -9



6. Montering af WeldForce pa bom

A Tradboksen skal monteres pa armen siledes at chassiset er galvanisk adskilt bade fra
aflastningsarmen og bom.

Ophangningsvinklen pé tradboksen kan andres ved at flytte opspaendingen i handtaget.

2.2. TILBEHOR | OVERENSSTEMMELSE MED TRADDIAMETER

Tradrullerne kan leveres med glat spor, rulleteret (riflet) eller med U-spor til forskellige formal.

Tradruller med glat spor: Universelle tradruller til svejsning af alle mulige slags trad.
Tradruller med rulleteret(riflet) spor: Specielle tradruller for rortrade.

Tradruller med U-spor: Specielle tradruller for aluminiumstrad.

Tradruller med kugleleje og trapezspor: Til svejsning med tykke trade og ved hard belastning
Tradrullerne har to spor. Korrekt tradspor vaelges ved at flytte skiven fra den ene side af tradrullen
over pa den anden side (28).

Tradruller og tradlinere fra tradenheden er forsynet med farvekoder for at forenkle identi-
fikationen.

Tradruller

farve tilsatstrade 2 mm inch

hvid 0.6 0g 0.8 0.030

red 0.9/1.00g 1.2 0.035, 0.045 og 0.052
gul 1.4,1.6 09 2.0 1/16 og 5/64

sort 2.4 3/32

indlgbsstyr

farve tilsatstrade 2 mm inch

farve 0.6-1.6 0.024-1/16

bla over 1.6 over 1/16

WeldForce er ved levering udstyret med rede tradruller med glat spor og orange styrerer for
svejsning med tilsatstrdd 0.9-1.2 mm (0.035”, 0.045” og 0.052”).

2.3. MONTAGE AF MIG SVEJSEBRZANDER

For at sikre problemfti svejsning ber De ved gennemlasning af brugsanvisningen for svejsebran-
deren sikre Dem, at trddliner og kontaktrer svarer til trdddiameter og trddtype. En for snaver
tradliner kan resultere i fejl i tradhastigheden og overbelastning af motoren (det er ogsa et tegn pa
blokering af tradlineren).

Serg for at svejsebraenderen er korrekt tilspaendt. En les tilspending vil ophede branderen og
tradboksen.

KWPF-tradenheden indikerer overbelastning af vandkelet breender PMT og WS og for overbelastning
af tradboksens motor. Signallampen fungerer som folger (se ogsa fejlkoder pa side 23):

1. Varmefrigivelsen pA KEMPPI PMT og WS braeenderen er i drift. Udstyret stopper svejsningen,
gul signallampe H11 starter med at blinke og pa samme tid pa (trddboksen) panelets display
vises teksten 'Err §'.

2. Tradmotoren bliver let overbelastet f.eks. pa grund af blokering af breenderen. I dette tilfelde
afbryder enheden svejsningen, og teksten 'Err 9' vises pa paneldisplayet (Is).

Fejlkoderne Err 8 og Err 9 forsvinder ved naste igangsatning, hvis arsagen til fejlen er afthjulpet
(dvs. at pistolen er kolet af, eller motoren ikke leengere er overbelastet).
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2.4. ILAGNING OG LASNING AF TRADSPOLE
KWF 300/300S KWF 200/200S

LUKKET ABEN

— Losn sparrekrogen og drej knappen en  — Lesn sparreknappen (A)!

kvart omgang. — Ilaeg spolen. lagttag spolens drejnings-
— lleeg spolen. lagttag spolens drejnings- retning!

retning! — Las spolen med sperreknappen.

— Las spolen med sparreknappen, navets
sperring forbliver i yderpositionen og
laser spolen.

A Serg for at tilsatstradspolen ikke har fremspringende dele, som f.eks. kan gnide imod
kabinettet eller tradboksens der. De fremspringende dele kan udszette tradboksens
kabinet for svejsespzending.

2.5. AUTOMATISK TRADF@DNING | BRENDER

Automatisk indfering af trad ger det enklere at skifte tradspole. Ved udskiftning af spolen er det
ikke nedvendigt at udlese presset pa tradrullerne og alligevel gar tilsatstraden automatisk ind i
den korrekte tradlinie.

w4 k- -

28

Placering af afstandsskiven pé trddrullen Placering af afstandsskiven pé gearhjulet

— Kontrollér at sporet for trddrullen svarer til den anvendte tilsatstrdds diameter. Sporet pa
tradrullen vaelges gennem placeringen af veelgerskiven (28). Det korrekte spor i tradrullen
veelges vha.afstandsskivens placering. N.B.! Husk ogsa samtidig at skifte afstandsskivens
placering péd gearhjulet!

— Losn tradenden fra spolen, og afsker det bejede stykke. Pas pa, at trdden ikke vikler sig op
ude fra kanten af spolen.

— Kontrollér, at tradenden er lige pa et stykke ca. 20 cm og at spidsen er uden en grat (afskaer
efter behov). En skarp grat kan beskadige liner i mellemkablet eller svejsebreenderen sével
som kontaktreret.

WeldForce KWF tradbokse:

— Traek noget las trad af tradspolen. For traden gennem styrereret til tradrullerne. Frigiv ikke
trykket pa tradrullerne!
— Tryk pa indferingskontakten for trdd og skub traden lidt ind, indtil trdden gér gennem valserne
til breenderen. Kontrollér, at trdden ligger i begge tradrullernes spor!
— Tryk pa pistolkontakten indtil traden er kommet igennem stremdysen.
Den automatiske tradfedning kan af og til mislykkes med tynde trade (Fe, Fc, Ss: 0,6...0,8 mm,
Al: 0,8...1,0 mm). Sa er det muligt, at tradrullerne skal dbnes, og trdden fores manuelt igennem.

© KEMPPI OY WELDFORCE KWF 5200, 300, 200S, 300S /0612 - 11



2.6. REGULERING AF TILSPANDINGSTRYKKET

Justér tradrullernes tryk med reguleringskontrolskruen (20), saledes at traden ved et modtryk ikke
glider i tradrullernes spor.

Q Overdrevent tryk vil resultere i, at traden bliver flad og vil beskadige overflade-
belaegningen. Det vil endvidere resultere i unedig slitage pa tradrullerne savel som
oget friktion.

2.7. INDSTILLING AF TRADSPOLEBREMSE

KWF 300/300S KWF 200/200S
)
sl s | [ 1\ 1SS N m B
I-____-____ -4 -
J ixj
Bremsen justeres gennem spolenarvets lase- Bremsemodstanden reguleres ved at
anordning gennem skruning pé justerings- skrue pa bremsemodstandsknappen
skruen (A) med en skruetraekker (B), strammes i urets retning.

Indstil bremsekraften sé rigeligt, at trdden ikke kan lgsnes, nér tradrullerne standser. Behovet for
bremsekraft tiltager i takt med oget trddhastighed.

Da bremsen ogsé belaster motoren, ber den ikke spaendes unedigt stramt.

2.8. BURN-BACK TID

Anleggets elektronik indstiller svejsningens afslutning saledes, at trddenden ikke smelter fast i
kontaktreret eller pa arbejdsstykket. Automatikken arbejder vathangigt af tradhastigheden.

2.9. RETURKABEL

Fastger returklemmen for returstromskablet omhyggeligt, helst direkte pa arbejdsstykket. Kontakt-
fladen skal altid veere sa stor som muligt. Renger kontaktfladen for rust og maling!

Anvend til MIG-anlagget mindst 70 mm? kabler. De tyndere diametre kan forarsage overophedning
af tilslutninger og isoleringer.

Kontrollér, at svejsepistolen er egnet til den maksimale svejsestrom, som der er brug for.
Anvend aldrig en beskadiget svejsebraender!

12 - WELDFORCE KWF 200, 300, 200S, 300S / 0612 © KEMPPI OY



2.10. BESKYTTELSESGAS

Q Handter gasflasken forsigtigt. Hvis gasflasken eller dens ventil er beskadiget, er der
risiko for uheld!

Til svejsning af rustfrit stal bruges der normalt gasblandinger. Kontrollér at gasflaskens ventil er
egnet til den anvendte gas. Flowhastigheden indstilles i overensstemmelse med den svejseeffekt,
der skal bruges til opgaven. En passende flowhastighed er normalt 8 — 10 I/min. Hvis gasflowet ikke
er passende, vil svejsessmmen blive misfarvet og pores. Kontakt din lokale Kemppi-forhandler
om valg af rigtig gas og udstyr.

2.10.1. Installation af gasflaske

Fastger altid gasflasken omhyggeligt i vertikal position i en speciel holder pa vaeggen
eller pa en vogn. Husk at lukke gasflaskens ventil efter brug.

Dele af gasflowregulator

Gasflaskens ventil
Trykregulatorskrue
Kravemetrik
Slangestuds

Omlgber for slangestuds
Indholdsmanometer

QTHmogaw

Flowmeter

Folgende monteringsinstrukser geelder for de fleste typer gasflowregulatorer.

1. Treed til side og abn flaskeventilen (A) et lille stykke tid for at blaese eventuelle urenheder
ud af flaskeventilen.

2. Drej regulatorens trykregulatorskrue (B) indtil der ikke leengere kan foles et fjedertryk.

(98]

. Luk néleventilen hvis der findes en saddan pa regulatoren.

4. Installér regulatoren pa flaskeventilen og stram forbindelsesmotrikken (C) med en
skruenogle.

5. Set slangestudsen (D) med omlebersmetrik ind i gasslangen og stram til med slange-
klemmen.

6. Spaend omlebermetrikken til pa regulatoren og den anden ende af slangen til lynkoblingen
pa tradboksen.

7. Luk flaskeventilen langsomt op. Gasflaskens trykmaler (F) viser flasketrykket. Bemaerk! Brug
ikke hele flaskens indhold. Flasken skal genfyldes nar flasketrykket er omkring 2 bar.

8. Abn néleventilen hvis der findes en sidan pa regulatoren.

9. Drej reguleringsskruen (B) indtil flowmeteret (G) viser det enskede flow (eller tryk).
Flowmangden kan reguleres, nar stromkilden er tendt og ved samtidigt at give pé
gastestknappen, der er placeret pa trddboksens manegvrepanel et enkelt tryk.

Luk flaskeventilen, nér at du er feerdig med at svejse. Hvis maskinen ikke skal bruges i lang tid,
skal trykregulatorskruen skrues ud indtil man ikke merker nogen fjederbelastning.
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2.11. HOVEDAFBRYDER 1/O

Hvis Kemppi WeldForce-stremkildens hovedatbryder drejes til [-position, lyser indikeringslampen,
og stromkildens er klar til svejsning. Anlaegget indstilles automatisk til den sidst valgte svejsemetode,
inden maskinen blev slukket.

Q Brug altid hovedafbryderen til at tzende og slukke for maskinen: Traek aldrig stikket
ud i stedet for at slukke.

2.12. KOLEENHEDEN, KWU10

Keleenhedens pumpe starter forst, nar svejsningen er pabegyndt. Efter svejsningen er ophert, vil
pumpen fortsat kere i 5 min., indtil vaesken nedkeles til omgivelsestemperatur.
Brugsanvisningen beskriver KWU10 systemets drift.

2.13. OPHZAENGNING

Til ophengning af KWF 200 skal du bruge en ophangningsramme. KWF 200 mé ikke hanges i
handtaget. KWF 300 kan godt haenges op i handtaget

3. STYREPANELERNES DRIFT

3.1. KWF 200S- OG KWF 300S -DRIFT

Hovedafbryder, ON/OFF (1)

1
4 5
2 3
6

14 7 11 128 13 9 10

Tradfremforeren forbliver slukket, nar der tendes for stremmen. Ordet ’OFF’ (fra) vises pa
displayet.

Nar der trykkes pd ON/OFF-knappen i mere end 1 sekund, starter enheden, og alle lysdioder teendes
kortvarigt. Enheden er nu klar til svejsning og returnerer automatisk til den seneste position, for
strommen blev afbrudt.

Grundleeggende indstillinger og visninger (2, 3, 4, 5)

Tradfremferingshastigheden indstilles via potentiometer nr. 2, og verdien vises pé display nr. 4.
Svejsespandingen indstilles via potentiometer nr. 3, og veerdien vises pa display nr. 5. Under svejs-
ning viser display nr. 4 den faktiske svejsestromvardi, og display nr. 5 viser svejsespaendingen.
Nar MIG-dynamikjusteringen aktiveres via knap nr. 7, justeres MIG-dynamikverdien gennem
potentiometer nr. 3 (se ’Justering af MIG-dynamik’).

Nar justeringen af SETUP-parametrene med et langt tryk pa knappen 6, valges det justerbare
parameter via potentiometer nr. 2, hvis navn vises i display nr. 4 (se information om SETUP-
funktionerne).
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Valg af MIG-svejseproces (6)

MIG 2-taktsindstilling: MIG svejsning med 2-taktsindstilling, styret med brenderkontakten
1. Tryk pé braenderkontakten: svejsningen starter
2. Slip braeenderkontakten: svejsningen standser

MIG 4-taktsindstilling: MIG svejsning med 4-taktsindstilling, styret med breenderkontakten
1. Tryk pé braenderkontakten: beskyttelsesgassen begynder at stromme
2. Slip breenderkontakten: svejsningen starter
3. Tryk pa braenderkontakten: svejsningen standser

4. Slip breenderkontakten: beskyttelsesgassen holder op med at stremme

Indstilling af svejsedynamik (7)

Indstilling af MIG-svejsedynamik pavirker svejsningens stabilitet og mangden af sprojt. Nulstilling
anbefales som grundindstilling. Vardien —> min. (-1...-9), bladere bue for at mindske mangden
af sprojt. Verdien — max. (1....9), grovere bue for at gge stabiliteten og ved anvendelse af 100 %
CO: beskyttelsesgas ved svejsning af stal.

Ved elektrodesvejsning péavirker Arc Force indstillingen lysbuestabiliteten. Brug af forskellige
elektrodetyper kraver tilpasning af indstillingerne. Verdier fra (-9...0) bliver ofte brugt til
svejseelektroder til rustfrit stal. Vardier fra (0... +9) bliver brugt til at give lysebue en “hard”
karakterisktik for at @ge stabiliteten, fx til svejsning med tykkere basiske elektroder og brug af
lavere stromstyrke end anbefalet. Fabriksstandarden pa verdien (0) er en god generel indstilling
af lysbue ”hardheden”

Gastest (8)

Gastestknappen abner gasventilen uden at aktivere trddfremforingen eller stremkilden.

Gassen flyder som standard i 20 sekunder. Displayet viser den resterende gasstremstid.
Standardtiden for gasstremmen kan justeres via det hgjre potentiometer inden for et tidsrum fra
10 til 60 sekunder. Den nye tidsindstilling registreres 1 hukommelsen.

Gasstremmen kan afbrydes ved at trykke pA ON/OFF -knappen eller pistolens startkontakt.

Tradfremforingstest (9)

Tradfremferingskontakten starter trddfremferingsmotoren uden at &bne gasventilen og uden at
aktivere stromkilden. Trddfremferingens standardhastighed er 5 m/min. Hastigheden kan justeres
via det hgjre potentiometer. Nar knappen slippes, stopper tradfremferingen. Enheden vender
tilbage til normal drift cirka 3 sekunder efter, at knappen slippes, eller hvis der trykkes kortvarigt
pa ON/OFF-knappen.

Valg af vaeske-/gasafkolet MIG-pistol (11)

Valg af vaskeafkolet/gasatkelet MIG-pistol aktiveres ved at trykke pad knapperne 7 og 8 samtidig
(mere end 1 sekund). Nér ordet *Gas’ vises pa displayet, antager svejseudstyret, at en gasafkelet
MIG-pistol er tilsluttet. Hvis der trykkes pa knapperne 7 og 8 igen, vises teksten *COO Ler’ i
displayet, og lysdioden (12), der angiver, at vaeskekeoling er valgt, teendes. I dette tilfeelde antager
svejseudstyret, at en vaskeatkelet MIG-pistol er tilsluttet til udstyret. Nar der vaelges vaeskeafkeling,
starter vaskeafkelingsenheden i forbindelse med den naeste start af udstyret.

Svejsedata (13)

Svejsedatafunktionen aktiveres ved at trykke pa knapperne 8 og 9 samtidig. Svejsedatafunktionen
returnerer de svejsestrom- og spendingsveardier, som blev anvendt, da svejsningen blev atbrudt
til displayene.

MMA (14)
MMA svejsning veelges ved at trykke knap 6 og 7 ned samtidigt. For at vende tilbage til MIG
svejsning trykkes en gang til pa knap 6 og 7

Brug af fjernbetjeninger (10)

Naér der er tilsluttet en fjernbetjening til enheden, teendes lysdioden (10), og indstilling af trad-
fremforingshastighed og svejsespending udferes ved hjelp af fjernbetjeningen. I denne situation
frakobles panelets potentiometer 2 og 3.
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SETUP-funktioner (6)

Enheden er udstyret med en reekke ekstrafunktioner, hvortil valgs- og parametervaerdiindstillingerne
udferes via SETUP-funktionen.

SETUP-funktionen aktiveres ved at trykke pa SETUP-knappen (6) i >1 sekund. Det justerbare
parameter vaelges via potentiometeret til venstre (2), hvis navn vises i display nr. 4. Det pageldende
parameters verdi justeres via potentiometeret til hejre (3), og vardien vises i displayet (5).
Parametrene og deres mulige vaerdier er:

Navn pa parameter |Navn pa |Parameter- Fabriks- |Beskrivelse
display |verdier indstilling
Creep Start CrE 10...170% |50 % Procentdel af tradfremfarings-
hastighed:

10 % langsom start

170 % accelereret start

Post Current PoC -9...+9 0 Post current

Selection of Wire [Add 85 eller 90 85 Tradfremferers busadresse

Feeder Address

Maximum Wire FS 8 eller 25 18 m/min | Den maksimale valgte tradfrem

Feed Speed m/min fgringshastighed; athaenger af
fremfgringshjulene

Disable PMT MIG |Gun OFF eller ON |ON OFF = anden pistol

| guns ON = PMT-pistol

Restore Factory FAC OFF eller ON |OFF Gendanner

Settings fabriksindstillingerne,

nar 'ON’ er valgt

Parameterets verdi registreres med det samme i hukommelsen. Afslut SETUP-tilstanden ved at
holde den nye SETUP-knap nede eller ved kortvarigt at trykke pd ON/OFF -knappen.

3.2. KWF 200- OG KWF 300 -DRIFT
711 12 8 13 9

el
°
GAS TEST

jata —\—
WIRE INCH

(D ARC FORCE
DYNAMICS

19— =L X 10

14 15 16 17 18

Hovedafryder, ON/OFF (1)

Tradfremforeren forbliver slukket, nar stromkilden teendes.

Ordet OFF vises pa displayet.

Naér der trykkes pd ON/OFF -knappen i mere end 1 sekund, starter enheden, og alle lysdioderne
lyser et kort gjeblik.

Enheden er nu klar til at svejse og vender automatisk tilbage til den sidste position.

Enheden starter ogsa ved tre korte tryk pa braeenderkontakten.
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Grundleeggende indstillinger og visninger (2, 3, 4, 5)

Med MIG-svejsning indstilles tradfremferingshastigheden via potentiometer nr. 2, og vaerdien
vises pa display nr. 4. Svejsespandingen indstilles via potentiometer nr. 3, og vardien vises pa
display nr. 5. Under svejsning viser display nr. 4 den faktiske svejsestromverdi, og display nr. 5
viser svejsespandingen.
Med trddsvejsning (MMA) indstilles svejsestremvaerdien via potentiometeret, og vaerdien vises
pa display nr. 4. Potentiometer 5 bruges ikke i forbindelse med stangsvejsning. Display 5 viser
stromkildens tomgangsspending under justeringen af stromvaerdien. Under svejsning viser display
4 den faktiske svejsestramveerdi, og display 5 viser svejsespandingen.
Nér MIG-dynamikken/tradsvejsningens buestyrkejustering aktiveres via knap nr. 7, justeres veerdien
via potentiometer nr. 3 (se oplysningerne vedrerende justering af MIG-dynamik/buestyrke).
Med Synergic 1-MIG -svejsning indstillet stremvardien via potentiometer 2, og leengden af buen
via potentiometer 3 (se *1-MIG -svejsning’).
Nér justeringen SETUP-parametrene er bekraftet med 6 lange tryk pa knappen, velges det justerbare
parameter via potentiometer nr. 2, hvis navn vises i display nr. 4. Parametrets verdi indstilles via
potentiometer nr. 3, og vaerdien vises i display nr. 5 (se ’SETUP-funktioner’
Valg af MIG-svejseproces (6)
MIG 2-taktsindstilling: MIG svejsning med 2-taktsindstilling, styret med breenderkontakten

1. Tryk pé braenderkontakten: svejsningen starter

2. Slip braeenderkontakten: svejsningen standser
MIG 4-taktsindstilling: MIG svejsning med 4-taktsindstilling, styret med breenderkontakten

1. Tryk pa braeenderkontakten: beskyttelsesgassen begynder at stromme

2. Slip breenderkontakten: svejsningen starter

3. Tryk pé braenderkontakten: svejsningen standser

4. Slip braeenderkontakten: beskyttelsesgassen holder op med at stremme
Indstilling af svejsedynamik (7)
Indstilling af MIG-svejsedynamik pavirker svejsningens stabilitet og mangden af sprojt. Nulstilling
anbefales som grundindstilling. Vardien — min. (-1...-9), bledere bue for at mindske mengden
af sprejt. Verdien — max. (1....9), grovere bue for at gge stabiliteten og ved anvendelse af 100 %
CO: beskyttelsesgas ved svejsning af stal.
Ved elektrodesvejsning pavirker Arc Force indstillingen lysbuestabiliteten. Brug af forskellige
elektrodetyper kraever tilpasning af indstillingerne. Vardier fra (-9...0) bliver ofte brugt til
svejseelektroder til rustfrit stal. Vardier fra (0... +9) bliver brugt til at give lysebue en “hard”
karakterisktik for at @ge stabiliteten, fx til svejsning med tykkere basiske elektroder og brug af
lavere stromstyrke end anbefalet. Fabriksstandarden pa verdien (0) er en god generel indstilling
af lysbue ”hardheden”.
Gastest (8)
Gastestknappen abner gasventilen uden at aktivere tradfremforingen eller stremkilden. Gassen
flyder som standard i 20 sekunder. Displayet viser den resterende gasstremstid. Standardtiden for
gasstrom kan justeres via det hgjre potentiometer inden for et tidsrum fra 10 til 60 sekunder. Den
nye tidsindstilling registreres i hukommelsen. Gasstremmen kan afbrydes ved at trykke pd ON/OFF
-knappen eller pistolens startkontakt.
Tradfremforingstest (9)
Tradfremferingskontakten starter tradfremferingsmotoren uden at dbne gasventilen og uden at
aktivere stromkilden. Tradfremferingens standardhastighed er 5 m/min. Hastigheden kan justers
via det hgjre potentiometer. Nar knappen slippes, stopper tradfremforingen. Enhedens vender
tilbage til normal drift cirka 3 sekunder efter, at knappen slippes, eller hvis der trykkes kortvarigt
pa ON/OFF -knappen.
Valg af vaeske-/gasafkolet MIG-pistol (11)
Valg af vaeskeafkolet/gasatkelet MIG-pistol aktiveres ved at trykke pa knapperne 7 og 8 samtidig
(mere end 1 sekund). Nar ordet ‘Gas’ vises pa displayet, antager svejseudstyret, at en gasafkolet
MIG-pistol er tilsluttet. Hvis der trykkes pa knapperne 7 og 8 igen, vises teksten ’COQO Ler’ i
displayet, og lysdioden (12), der angiver, at vaeskekeling er valgt, teendes. I dette tilfeelde antager
svejseudstyret, at en vaskeatkelet MIG-pistol er tilsluttet til udstyret. Nar der vaelges vaeskeafkeling,
starter vaskeafkelingsenheden i forbindelse med den naeste start af udstyret.
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Svejsedata (13)

Svejsedatafunktionen aktiveres ved at trykke pa knapperne 8 og 9 samtidig. Svejsedatafunktionen
returnerer svejsestroms- og spaendingsvardierne til displayene, som blev anvendt, da svejsningen
blev afbrudt.

Valg af svejseproces (14)

Svejseprocesknappen bruges til at vaelge enten normal MIG-svejsning, hvorunder tradfremferingsh
astigheden og svejsespandingen justeres separat, eller Synergic 1-MIG-svejsning, hvorunder tradfr
emforingshastigheden, svejsespandingen og de relaterede parametre er optimalt kombineret. Under
1-MIG-svejsning justeres indstillingen for stremmen og buelengden (se ‘1-MIG-svejsning’).
Tradsvejsning (MMA) veaelges ved at trykke pa knappen i >1 sekund. N.B.! Nar elektrodesvejs-
ning veaelges, stromfores stromkilden, den trddholder, der er tilsluttet til den, og MIG-pistolen
(tomgangsspanding).

Knap til valg af indstillinger (10)

Knappen til valg af indstillinger bruges til at velge de nedvendige grundleeggende indstillinger.
De aktive indstillinger angives af en pilotlysdiode. Indstillingerne veelges manuelt via pane-
lets potentiometre eller fra afstand via fjernbetjeningen, som er forbundet med enhedens
flernbetjeningsstik. Hvis det veelges, at indstillingerne skal udferes via en pistolkontrolenhed,
som er tilsluttet til svejsepistolen, justeres tradfremforingshastigheden/stremindstillingen
(1-MIG) via pistolkontrolenheden og svejsespandingen/buelaeengden (1-MIG) justeres via panelets
potentiometer nr. 3.

N.B.! Fjernbetjening eller pistolindstillnger kan kun velges, hvis den pidgaldende kontrolenhed
tilsluttes til udstyret og til pistolindstillnger SETUP parametret GUN er teendt pa ON.

Ekstra MIG-funktioner (15)

Knappen til valg af ekstra MIG-funktioner kan bruges til at aktivere den langsomme start
(’krybestart’), varm start eller kraternivellering (’Crater Level’). Trykkes der flere gange pé valg-
knappen, kan der valges en eller flere af ovennavnte funktioner. N.B.! Du kan kun veelge mellem
de tilgaengelige ekstra funktioner for hver metode.

De parametre, der er tilknyttet disse funktioner, indstilles via SETUP-funktionen (se *SETUP-
funktioner”).

Formélet med krybestart er at lette den forste svejsning — f.eks. ved svejsning med en hej trad-
fremforingshastighed. Tradfremforingshastigheden holdes pé et lavt niveau, indtil traden rorer ved
arbejdsemnet, og stremferingen begynder. Der kan valges krybestart med normal MIG-svejsning
eller med Synergic 1-MIG -svejsning.

Formalet med funktionen til varm start er at reducere indledende svejsefejl ved svejsning af staerkt
varmefeorende materialer som f.eks. aluminium. Der kan velges varm start ved brug af Synergic
1-MIG -svejsning, og nar 4T-driftstilstanden er valgt. Nar pistolens startkontakt holdes nede, vises
en fast for-gastid, hvorefter svejsningen begynder pa det niveau, som bestemmes af SETUP-tilstandens
varm start-parameter, og returnerer til det normale niveau, nér pistolens kontakt slippes.

Stop udferes som med den normale 4T-funktion.

Formaélet med kraternivellering er at reducere antallet af svejsedefekter forarsaget af ende-
kraterdannelse. Kraternivelleringsfunktionen kan veelges ved brug af Synergic 1-MIG -svejsning,
og nar 4T-driftstilstanden er valgt.

Nér pistolens kontakt er trykket ned ved afslutningen af svejsningen, falder svejsestremmen til det
kraterfyldningsniveau, der tidligere blev valgt. Kraterfyldningsfunktionen afbrydes ved at slippe
pistolkontakten.

Verdierne for de parametre, der er tilknyttet de ekstra MIG-funktioner, kan enten @ndres med
SETUP-funktionen (se ’SETUP’) eller med Quick SETUP-funktionen. Quick SETUP aktiveres
ved samtidig at trykke pa knapperne 15 og 6. Pé4 denne méde kan de parametre, der er tilknyttet
de ekstra MIG-funktioner, indstilles.
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Parametrene vaelges til justering med enten knap 15 eller via potentiometer nr. 2. Vardien af para-
metret indstilles via potentiometer nr. 3. Vardien registreres med det samme 1 hukommelsen.

Navn pa Navn pa [Parameter- Fabriks- .
. . . - Beskrivelse
parameter display |veerdier indstilling
Creep Start | CrE 10...170% |50 % Procentdel af tradfremfarings-
hastighed:

10 % langsom start
170 % accelereret start

Hot Start Hot -50...470% |40 % Procentdel af
svejsestrgmindstilling:
-50 % kold og

+70 % varm

Crater Level |CrL 5...99% 50 % Svejsestrammens end level,
5 % minimumstram
99 % maksimumstrgm

Hukommelsesfunktioner (16, 17, 18)

Lagring af indstillinger

Hukommelsesfunktionerne kan bruges til at registrere nyttige svejseverdier i hukommelsen. Der
er ti forskellige hukommelsespladser: 0 ...9.

Foruden svejsevardierne (tradfremforingshastighed, svejsespaending), registreres funktionsvaerdier
som 2T/4T, krybestart og kraterniveau i hukommelsen.

Lagring i hukommelsen udferes pé folgende made:

1. Tryk p& MEMORY-knappen to gange. Set-lampen begynder at blinke, hvis kanalen ikke
bruges. Hvis kanalen er i brug, forbliver lampen teendt. BEMARK! Nér hukommelsen er
tom, tryk en gang. N.B.! Hvis hukommelsen er tom, sa tryk en enkelt gang pA MEMORY
knappen for at komme ind i SET funktionen.

2. Veelg den onskede hukommelseskanal med CH-tasten.

3. Foretag indstillingerne, og gem dem i hukommelsen ved at trykke pa SAVE-knappen.

4. Tryk pA MEMORY-tasten to gange. Bemerk, at ON-lampen er tendt.

5. Begynd svejsningen.

Hvis du ensker at @ndre nogle af vaerdierne, skal lampen skiftes fra ON-indstillingen til SET-
indstillingen s det derved bliver muligt at veelge de nedvendige parametre. Tryk pa SAVE-knappen
for at gennemfore proceduren. Det er ogsa muligt at gemme parametrene for den aktuelle svejsning
ved at trykke pa SET, nar hukommelsesfunktionen er i OFF-status (alle lamper slukket). Kanalen
kan ryddes ved at trykke pA MEMORY- og CH-knappen samtidig i SET-tilstanden.

Brug af lagrede indstillinger

1. Tryk pA MEMORY-knappen.

2. Veelg den onskede hukommelseskanal vha. CH-tasten.

3. Begynd svejsningen.

Ch remote-funktionen aktiverer valget af hukommelseskanaler via valgbetjeningsenheden pa
pistolen. Funktionen aktiveres ved at trykke pa knapperne 10 og 17 samtidig. Nar CH er aktiveret
begynder lyset pa fjernbetjeningen eller pa breenderreguleringen at blinke.

Synergic 1-MIG -svejsning (14, 19)

Under Synergic 1-MIG -svejsning registreres de optimale svejseparametre for svejsetrddene og
den gas, der bruges i enheden. Svejsningen styres ved at justere svejsestremmen og bueleengden.
Valg af svejsebue/-program:

Far svejsningen pabegyndes, skal der vaelges en svejsebue/-program, som er egnet til svejsestraden
og den gas, der bruges, fra det maerkat, der er limet pa indersiden af KWF-deren.

Buevalget aktiveres ved at trykke pa knap nr. 19 i >1 sekund. I denne situation begynder display 4
og 5 at blinke, og materialegruppen valges fra venstre potentiometer og svejsebuen/-programmet
for den pageldende materialegruppe fra hgjre potentiometer. Se den vedlagte tabel. (Denne tabel
findes ogsa pa et maerkat pa tradfremforeren.)
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SYNERGIC 1-MIG-Programs

Prog | Trad @ | Materiale  |Beskyttelsesgas Prog | Trad @ | Materiale Beskyttelsesgas
Fe-group SS-group continue...

1 0,8 Fe CO2 46 1,0 308/316 Ar+30 % He+1 % O2
2 0,9 Fe Cco2 47 1,2 308/316 Ar+30 % He+1 % 02
3 1,0 Fe CO2 48 0,8 309 Ar+2 % CO2

4 1,2 Fe CO2 49 0,9 309 Ar+2 % CO2

5 0,8 Fe Ar+8 % CO2 50 1,0 309 Ar+2 % CO2

6 0,9 Fe Ar+8 % CO2 51 1,2 309 Ar+2 % CO2

7 1,0 Fe Ar+8 % CO2 52 0,8 309 Ar+30 % He+1 % O2
8 1,2 Fe Ar+8 % CO2 53 0,9 309 Ar+30 % He+1 % O2
9 0,8 Fe Ar+18 % CO2 54 1,0 309 Ar+30 % He+1 % O2
10 0,9 Fe Ar+18 % CO2 55 1,2 309 Ar+30 % He+1 % 02
1 1,0 Fe Ar+18 % CO2 56 0,9 308/316 FC | Ar+18 % CO2

12 1,2 Fe Ar+18 % CO2 57 1,2 308/316 FC | Ar+18 % CO2

13 0,9 Fe MC Ar+18 % CO2 58 0,9 309 FC Cco2

14 1,2 Fe MC Ar+18 % CO2 59 1,2 309 FC Ar+18 % CO2

15 1,2 Fe MC cO2 60 Ss Special

16 1,2 Fe FC Basic |[Ar+18 % CO2 Al-group

17 1,2 Fe FC Rutile |Ar+18 % CO2 80 1,0 AlMg 5 Ar

18 1,2 Fe FC Rutile |CO2 81 1,2 AlMg 5 Ar

19 Fe-Special 82 1,0 AlSi 5 Ar

20 Fe-Special 83 1,2 AlISi 5 Ar

21 Fe-Special 84 Al-Special

SS-group SPE-group

40 0,8 308/316 Ar+2 % CO2 90 1,0 CuSi 3 Ar

41 0,9 308/316 Ar+2 % CO2 91 1,2 CuSi3 Ar

42 1,0 308/316 Ar+2 % CO2 92 1,0 CuAl 8 Ar

43 1,2 308/316 Ar+2 % CO2 93 1,2 CuAl 8 Ar

44 0,8 308/316 Ar+30 % He+1 % 02 | 94 Special

45 0,9 308/316 Ar+30 % He+1 % 02

W000143

Det valgte program registreres med det samme i hukommelsen. For at komme tilbage til normal
status skal du trykke pd ON/OFF (1) eller 1-MIG-PROGRAM knappen (19).

Brug af en valgt svejsebue/-program:

Velg den relevante svejseproces med 1-MIG -valgknappen (14). Kontroller, at svejsebuen/
-programmet passer til den brugte svejsetrad og beskyttelsesgas. Kontrollen udferes ved kortvarigt
at trykke pd 1-MIG-PROGRAM -knappen (19), hvorefter displayene viser materialegruppen
og programnummeret. Kontroller i ovennevnte tabel, hvilken type trad og gas der svarer til
programnummeret.

Velg den enskede svejsestrom via potentiometer 2 og bueleengden via potentiometer 3.
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SETUP-funktioner (6)

Enheden er udstyret med en reekke ekstrafunktioner, der kan valges. Parametrene kan indstilles
via SETUP-funktionen. SETUP-funktionen aktiveres ved at trykke pa SETUP-knappen (6) i >
1 sekund. Det justerbare parameter veelges via potentiometeret til venstre (2), og navnet vises i
display nr. (4). Det pageldende parameters verdi justeres via potentiometeret til hejre (3), og
vaerdien vises i displayet (5). Parametrene og deres mulige verdier er:

Navn pa Navn pa Parameter- |Fabriks- .
. . . - Beskrivelse
parameter display veerdier indstilling
Creep Start CrE 10...170% |50 % Procentdel af trddfremfarings-
hastighed:
10 % langsom start
170 % accelereret start
Hot Start Hot -50 ... +70 % |40 % Prorocentdel af
svejsestrgmindstilling:
-50 % minimumstrgm
+70 % accelereret start
Crater Level CrL 5...99% 50 % Svejsestrammens end level,
5 % minimumstrgm
99 % maksimumstrgm
Post Current | PoC -9... 49 0 Post current
Calibration CAL -5,0...90V |00V Kompensation (1-MIG)
Voltage
1-MIG Unit Unl m/min eller m/min Ved 1-MIG-svejsning vises
mm, m/min mm eller A parameterenheden i displayet
til venstre/ Middelstram
Selection of | Add 85 eller 90 85 Tradfremforeradresse
Wire Feeder
Address
Maximum FS 18 eller 25 18 m/min Den maksimale valgte tradfrem
Wire Feed m/min fgringshastighed;
Speed af fremfagringshjulene
Disable PMT | Gun OFF eller ON | ON OFF = anden pistol
MIG guns ON = PMT-pistol
Restore FAC OFF eller ON | OFF Gendanner
Factory fabriksindstillingerne,
Settings nar ‘on’ er valgt, afslut SETUP-
SETUP- tilstan den

Parameterets vaerdi registreres med det samme i hukommelsen. Afslut SETUP-tilstanden ved at
holde den nye SETUP-knap nede eller ved kortvarigt at trykke pa ON/OFF -knappen.
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4. FUNKTIONER VED FJERNREGULERING AF
KWF TRADVZAERK

R20

R61

R63 R61
MIG Indstilling af tradhastighed: Seet veerdi pa:
I 1...18 m/min 10 V...giver max. udgangsspeaending pa
I11...25 m/min strgmkilde (35...46 V)
MEMORY Valg af kanal: Finjustering af lysbueleengde: 1...10
1...5 korresponderer til stilling
1,4, 6, 8, 10 pa drejeskala
SYNERGISK [ Regulering af svejseeffekt Finjustering af lysbueleengde: 1...10
MIG (tradhastighed):
i.h.t. tradtype min. ... max.
MMA Regulering af strgm: INGEN VIRKNING
10 A...max. strem afhaengig af
strgmkilde
R10, RMT10

R61

R61 RMT10-braenderregulering
til PMT/WS
MIG Regulering af tradhastighed: Regulering af tradhastighed:
[1...18 m/min [1...18 m/min
I11...25 m/min [11...25 m/min
MEMORY Valg af kanal: Valg af kanal 1 ... 5
1...5 korresponderer til stilling
1,4, 6, 8, 10 pa drejeskala
SYNERGISK | Regulering af svejseeffekt Regulering af svejseeffekt (tradhastighed):
MIG (trédhastighed): i.h.t. tradtype min. ... max.
i.h.t. tradtype min. ... max. (se side 18, del 10)
MMA Regulering af svejseffekt: BEMAERK!
10 A...max. stram pa stramkilde RMT10 INGEN VIRKNING
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5. WELDFORCE-FEJLKODER

Tilstedevaerelsen af mulige fejl 1 udstyret undersoges i forbindelse med ibrugtagningen af hver
tradfremforingsenhed. Hvis en fejl registreres, angives den som en ‘Err’-fejl pa (Is) paneldisplayet
(se vedlagte illustration).

B

Eksempler pa fejlkoder:

Err 1: Ikke i brug.

Err 2:

Tryk pé startkontakten pa pistolen, nar dataoverforslen mellem KWF og KPS er afbrudt (kontrol-
kabelfejl eller stikfejl).

Err 4:

Tryk pa pistolens startkontakt, nar vaskeafkeling er valgt via KWF-brugergrensefladen som
pistolatkelingsmetode, og KWU-kelingsenheden ikke er tilsluttet.

ErrS:

KWU keleenheden har afbrudt svejsningen. Mulige arsager: tab af forsyningsspaending fra KWU,
manglende vaskecirkulation - gger vasketrykket, eller useedvanlig stor stigning i kelevaskens
temperatur.

Err 6: Ikke i brug.

Err 7: Ikke i brug.

Err 8:

Overophedning af de vaeskeafkelede PMT eller WS™ breaendere.

Err9:

Overbelastning af tradboksens motor muligvis pga. tilstoppelse i breenderens inderliner eller fordi
breenderkablet er blevet bejet for meget.

Err 10:

Svejsningen er afbrudt pga aktivering af temperaturbeskyttelse af KPS stremkilden.

Err 11:

Det er blevet forsggt at anvende en PMT eller WS™ brandere i modstrid med SETUP funk-
tionerne.

Err12:

Svejsningen er afbrudt pga aktivering af gasvagten (denne funktion er ekstraudstyr).

Err 13: Ikke i brug.

Err 14: Ikke i brug.

Nulstilling af fejlkoder:

Fejlkoderne Err 2-4 forsvinder automatisk efter 5 sekunder, hvis man undlader at trykke pé
breenderkontakten.

Arsagen til fejlen skal findes og rettes inden naste opstart.

Fejlkoderne Err 5-14 forsvinder ved neste opstart, hvis kilden til fejlen er fundet og fjernet.
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6. SERVICE, DRIFTSFORSTYRRELSER

Ved planlagning af vedligeholdelse af KWF-maskiner skal der tages hensyn til belastningsgraden
savel som omgivelserne. Rigtig anvendelse og regelmeessigt vedligehold yder den leengst mulige
brug af maskinen uden uforudsete driftsmessige afbrydelser.

Mindst hver 1/2 ar ber folgende vedligeholdelsesarbejde gennemfores:

Check:

— Slid pa tradrullerne. Et stort slid pé tradsporet forarsager
fejl i tradfremforingen.

— Slid pa tradstyrerer. Meget slidte tradruller og tradstyrerer
bor udskiftes.

— Trédstyreroret i brenderen skal vare taettest muligt 1
trddrullerne, dog uden af bereore disse. Tradlinien fra
abningen af styreroret til sporet i tradrullerne skal vare
lige.

— Bremsekraften i tradspolenarvet er korrekt.

* Elektriske tilslutninger skal rengeres.
* Lose tilspaendinger skal efterspendes
Renger tradveaerket for skidt og stov.

Q Ved rengoring med trykluft ber gjnene beskyttes ved
brug af beskyttelsesbriller.

Ved funktionsmessige fejl ber henvendelse ske til et autoriseret KEMPPI-varksted.

7. BORTSKAFFELSE AF MASKINEN

Elektrisk udstyr mé ikke smides ud med det almindelige husholdningsaffald!

ﬁ Ifolge EU-direktiv 2002/96/EF om affald af elektrisk og elektronisk udstyr (WEEE) og
dets gennemforelse i henhold til national lov skal udtjent elektrisk udstyr indsamles separat
og afleveres til et miljovenligt genvindingsanleg. Som ejer af udstyret skal du skaffe dig
oplysninger fra vores lokale reprasentant om godkendte indsamlingssystemer.

Ved at overholde dette direktiv yder du en indsats for miljeet og for menneskers
sundhed!
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8. BESTILLINGSNUMRE

KWEF200 6232200
KWEF200S 62322008
KWF300 6232300
KWEF300S 62323008
KPS 3500 3 ph 400V 6131350
KPS 4500 3 ph 400V 6131450
KPS 5500 3 ph 400V 6131550
KPS 3500MVU 3 ph 230/ 400V 613135003
KPS 4500MVU 3 ph 230/ 400V 613145003
KPS 5500MVU 3 ph 230/ 400V 613155003
KwU10 6262110
Transportenhed T 400 6185267
Transportenhed P40 6185264
KWEF300/300S P500 6185265
KV 400 aflastningsarm 6185247
Tilbehor

KWEF 200 beskyttelsesramme (inkl. KPS monteringsset) 6185285
KWF 200 beskyttelsesplader (inkl. KPS monteringssact) 6185286
KWF 300 beskyttelsesplader 6185287
KWEF 200/300 varmeenhed for tilsatstrad 6185288
KWF Sync 300 6263300
GG 200/300 Gasvagt 6237406
Fjernregulering

R10 5m 6185409
R10 10 m 618540901
R 20 5m 6185419
RMT 10 (PMT MIG-svejsepistoler) 6185475

MIG-svejsepistoler

PMT 27 3m 6252713
PMT 27 4.5m 6252714
PMT 32 3m 6253213
PMT 32 4.5m 6253214
PMT 35 3m 6253513
PMT 35 4,5m 6263514
PMT 42 3m 6254213
PMT 42 4,5m 6254214
PMT 50 3m 6255013
PMT 50 4,5m 6255014
MMT 32 3m 6253213MMT
MMT 32 4,5m 6253214MMT
MMT 35 3m 6253513MMT
MMT 35 4,5m 6253514MMT
MMT 42 3m 6254213MMT
MMT 42 4,5m 6254214MMT
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PMT 30W
PMT 30W
PMT 42W
PMT 42W
PMT 52W
PMT 52W
MMT 30W
MMT 30W
MMT 42W
MMT 42W
MMT 52W
MMT 52W

Mellemkabel

KWF 70-1,8-GH

KWF 70-1,8-WH

KWF 70-5-GH

KWF 70-5-WH
PROMIG 2/3 70-10-GH
PROMIG 2/3 70-10-WH

3m
45m
3m
4,5m
3m
45m
3m
45m
3m
4,5m
3m
4,5m

6253043
6253044
6254203
6254204
6255203
5255204
6253043MMT
6253044MMT
6254203MMT
6254204MMT
6255203MMT
6255204MMT

6260401
6260403
6260405
6260407
6260326
6260334
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9. TEKNISKE DATA

KWF 200/200S KWF 300/300S

Arbejdsspanding (sikkerhedsspanding) 50 VDC 50 VDC
Nominel effekt 100 W 100 W
Max. belastning (nominel vaerdier)

60 % ED 520 A 520 A

100 % ED 440 A 440 A
Driftsprincipper 4-hjulstreek 4-hjulstreek
Diameter af tradruller 32 mm 32 mm
Trad hastighed | 0...18 m/min 0...18 m/min
Trad hastighed 11 *) 0...25 m/min 0...25 m/min
Tilsatstrade

@ Fe, Ss 0,6..1.6 0,6..2,4

@ Rortrad 0,8..1.6 0,8..24

@ Al 1,0...1.6 1,0..2,4
Tradspole

max. vaegt 5 kg 20 kg

max. veegt @ 200 mm 2 300 mm
Brandertilslutning Euro Euro
Arbejdstemperatur -20...+40 °C -20...+40 °C
omrade
Opbevaringstemperatur -40...+60 °C -40...+60 °C
omrade
Kapslingskasse IP23C IP23C
Dimension

leengde 510 mm 590 mm

bredde 200 mm 240 mm

hgjde 310 mm 445 mm
Paino 9.4 kg 13.6 kg

Anleggene opfylder kravene til CE-merkning.

") Hastigheds@ndringer sker via a&ndring af tandhjul
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10. GARANTIBESTEMMELSER

Kemppi Oy yder garanti pa de produkter, der er produceret og solgt af Kemppi. Garantien omfatter
produktionsfejl og defekter i materialerne. Garantireparationer ma kun udferes af et autoriseret
Kemppi servicevarksted. Emballage, fragt og forsikringsomkostninger betales af kunden. Garantien
er geeldende fra kebsdatoen. Mundtlige lofter, udover det anferte i garantibestemmelserne, er ikke
bindende for garatigiveren.

Begraensninger i garantien

De folgende forhold er ikke deekket af garantien:

Defekter som folge af naturlig slitage, anvendelse og vedligeholdelse i strid med brugsanvisningens
retningsliner, tilslutning til forkert forsyningsspanding samt fejl eller skader pa nettet (inklusiv
spaendingsforsyninger der ikke opfylder udstyrets specifikationer), forkert gastryk, overbelastning,
transport- eller opbevaringsskader, brand og skader forarsaget af naturfenomener som f.eks.
lynnedslag eller oversvemmelse.

Denne garanti deekker hverken direkte eller indirekte rejseomkostninger, daglige tilleeg eller logi.
OBS: Garantibestemmelserne daekker ikke braendere og reservedele til disse, tradruller eller linere.
Direkte eller indirekte skader forarsaget af et defekt produkt er heller ikke deekket af garantien.
Garantien ophgerer, hvis maskinen er pafert eendringer uden godkendelse af producenten, eller hvis
maskinen ved reparation er blevet pafert ikke-godkendte reservedele.

Ligeledes bortfalder garantien, hvis reparationer udferes af andre end autoriserede Kemppi
veerksteder.

Garantireparationer

Fejl og defekter, der falder ind under garantien, skal indberettes til Kemppi eller et autoriseret
Kemppi servicevaerksted inden for garantiperioden. Inden der kan pédbegyndes nogen form for
garantireparation, skal kunden dokumentere garantiens gyldighed i form af et garantibevis, en
kvittering eller anden form for bevis for keb (f.eks. folgeseddel eller kebsfaktura) samt endelig
maskinens serienummer.

Dele, der ombyttes indenfor garantiperioden, forbliver Kemppi’s ejendom.
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