! 19149150




KEMPPI

SISALLYSLUETTELO:

YLEISTA
TEKNISET ARVOT
KAYTTOONOTTO

Sijoitus

Sdhkdverkkoon liittdminen
KAYTTOp 45y ytkimen toiminta
Ominaiskdyrdn valinta
Virran ja jdnnitteen s&ddtd
Kaukosddtdlaitteet
Monijédnnitekone

Tuulettajan toiminta
Ylikuormitussuoja

HITSAUSLAITTEISTON KOKOONPANO

Mig/Mag-hitsaus

Tig-hitsaus

Vesijddhdytteiset polttimet
HUOLTO

P6lysuodatin

Koneen pddsulake

Koneen ohjaussulakkeet
Perushuolto

TAKUUEHDOT

HILARC-250/450




1. YLEISTA

HILARC on uuteen taajuuden muuttaja-tekniikkaan perustuva moni-
toimivirtaldhde. Se soveltuu puikko-, MIG- ja TIG-hitsauksiin
tasavirralla. MIG-hitsaus tarvitsee luonnollisesti lisdlaitteeksi
langansySttdlaitteen (LISA-12 tai -14) ja TIG-hitsaus sytytys-

laitteen (LHF-3 tai -4).

HILARCin kdytettdvyyttd lisdi pienen painon lisdksi hyvdt kauko-
sddtbmahdollisuudet kaikilla hitsauslajeilla.

Monijdnnitekoneessa on lisiksi erdiden lisdlaitteiden vaatimat
liit&ntdmahdollisuudet (220V) .

TERKNISET ARVOT

250 [ 450
Liitdntdjdnnite/50Hz \Y/ 3 x 380
3 x 500/415/380/220 )
Liitdntdteho 100% ED kva 7,4 16,2
Kuormitettavuus
60% 250A/30V 450A/38V
100¢ 195A/28V 350A/34V
Hitsausvirta-alue
puikko/TIG A 10-~250 15-450
MIG A 40~250 45-450
Tyhjdkdyntijidnnite \% 70 75
Hitsausvirran sdits portaaton G
Hydtysuhde % 80 (250A/30V) 77 (450Aa/38V)
Tehokerroin 0,93 " 0,94 "
Tyhjdkdyntiteho W 120 200 0
Mitat 1) 1)
pituus mm 533/660 666/850 5
leveys mm 287 327/506 2)
korkeus mm 415 585/720 2)
Paino kg 47/75 1) 94/133 2)
Apujdnniteliitdnnit 220v/1050va 1)
Suojausluokka Ip22
Lampdluokka H 180°C

1) vain monijinnitekoneissa

2) mitat/painot pySrineen

Kone tdyttdd VDE0542 ja SEN8301 normien muKaiset hdivallisuus-—-
vaatimukset.




3. KAYTTOONOTTO

Sijoitus

Paras sijoituspaikka koneelle on puhdas ja kuiva tila. Mikdli
kone sijoitetaan seindn viereen, varmistetaan jddhdytysilman
esteetdn kierto jattdm&dlld koneen takaverkon ja seindn vdliin
vdhintddn 20 cm tila.

Mik#li tydtiloissa on metalli- tai hiilip6lyd@ aikaansaavia
tySkoneita, on pidettdvd huolta siitd, ettei metallipSlysuihku
suuntaudu suoraan kohti hitsauskonetta.

HILARC soveltuu my8s ulkokdyttddn. Ankaran vesi- tai lumisateen

varalta on hyvd kdyttdd lisdsuojaa, jolloin on kuitenkin
muistettava jddhdytysilman esteetdn kierto.

Sdhko6verkkoon liittdminen

Verkkoliitdntdkaapeli tuodaan koneeseen sen takaseindssd olevan
ldpivientirenkaan kautta ja lukitaan vedonpoistajalla. Liitdnta-
kaapelin vaihejohtimet kytket&&n liittimiin L1, L2 ja L3.
Suojamaajohdin, vdriltddn keltavihred, kyvtketddn maadoitus-
ruuviin=t—-.

MONIJANNITEKONE 500/415/380/220: KONE ON TEHTAALLA KYTKETTY
500V:LLE. ENNEN SAHKOVERKKOON LIITTAMISTA ON TAMA VARMISTETTAVA
JA KYTKETTAVA TARVITTAESSA KONE JANNITEVAIHTORIMALTA SAHKO-
VERKKOA VASTAAVALLE JANNITTEELLE. JANNITEVAIHTORIMA ON JANNITE-
MODULIN ALAOSASSA OLEVAN LIITANTAPANELIN TAKANA.

Kdytettdvdn liitdntdkaapelin suuruus ja koneen vaatima sulakkeiden
koko selvidvdt seuraavasta taulukosta.
380V 220V 415v 500V
Sulakkeet A -250 16 25 13 20
(hidas) =450 35 63 35 25
Li%téntékaapeli =250 4%2,5 4x4,0 4x1,5 4x1,5
mm (6,0)
-450 4x6 4x16 4x6 4x4
(10) (10) (6)
Suluissa olevat arvot koskevat ioskevat vain monijdnnite-
Ruotsia. onetta.




4. KAYTTO

Padkytkimen toiminta

Kone ldhtee vdlittSmidsti piddlle kdinnettdessd pddkytkintd.
Katkaisun ja uudelleen kytkennin vd1lilld on pidettdvéd n.
10-20 sek pituinen tauko, silld muutoin kone ei kdynnisty
vaikka verkkolamppu palaakin. Sama huomautus koskee myGs
lyhytaikaisia verkkokatkoksia.

Ominaiskdyrdn valinta

Puikko- ja TIG-hitsausta varten on koneessa vakiovirtaominais- i)
kdyrdt, joilla saavutetaan parhaat hitsausominaisuudet.

MIG-hitsausta varten on vakiojdnniteominaiskdyrdt. Tdmé&n
lisdksi valitaan dynaamiset ominaisuudet samalta kytkimeltd

seuraavan pddsddnndn mukaisesti Q)
-250 -450
MIG1: Virta-alue n. 40-120A n. 45-130A
MIG2: Virta-alue n. 90-250A n. 90-450A

S&aantd on tarkoitettu vain karkeaksi ohjeeksi, koska parhaat
ominaisuudet riippuvat monesta tekijdstd mm. kdytetystd suoja-
kaasusta, lankalajista ja -halkaisijasta. Paras tulos saadaan
kokeilemalla. Kytkintd saa kddntdd mySs hitsauksen aikana.

Virran ja j&nnitteen sddtoso

Puikko- ja TIG-hitsauksessa etulevyn potentiometri sdatda
hitsausvirtaa. Virran asteikko on painettu etulevyyn, Jja

saatdalue on 10-250A tai 15-450A. Tdmidn lisdksi voi luonnolli-

sesti kdyttdd muistiasteikkoa (0-10). cm

MIG-hitsauksessa potentiometri sd&td4 kaarijdnnitettd vdlilla
-250: 12-30V tai -450: 12-38V. Asteikkoon merkityt virta-arvot
eivdt pidd paikkaansa MIG-hitsauksessa.

Potentiometri on toiminnassa silloin, kun 1&hi - kaukosd@dtokytkin CM
on lihisdidtbasennossa. MIG-hitsauksessa jédnnite kytkeytyy pddlle
kuitenkin vasta, kun polttimen kytkintd painetaan.

Kaukosddtdlaitteet

Puikkohitsaus

- RCR-1, RCF-23

- pitkdpulssilaite LP-3

MIG-hitsaus

- RCR-1, (RCF-23)

My&skin LP-3 voidaan kdyttdd, mutta tdlldin on toiminnassa vain
perusvirtapotentiometri.

TIG~-hitsaus
- pitkdpulssilaite LP-3
- RCR-1, (RCF-23)




Hot-start-kytkin

My&s sytytysvirran sddtd saadaan puikkohitsauksessa kiinnitta-
milld puikonpitimeen ns. Hot-start-kytkin ja

Sytytysvirtaa voidaan sddtdd t&116in LP-3:n pulssivirran
potentiometristd. Kuva 2

Monijdnnitekoneen lisdtoiminnot

Monij&dnnitekoneen takaosassa oleva jédnnitemoduli on pddlld
aina kun verkkopistoke on kytketty sdhkdverkkoon.

TAMAN VUOKSI VERKKOPISTOKE ON SYYTA IRROITTAA SAHKOVERKOSTA
AINA, KUN KONEEN KAYTTO KESKEYTETAAN PITEMMAKSI AJAKSI.

HILARCin etuseindssd oleva pddkytkin kytkee siis vain virta-
lihteen p&ddlle. Tdstd johtuen jdnnitemodulissa olevista 220V:n
liitintdrasioista saadaan j&dnnite lis&dlaitteille, vaikka koneen
pddkytkin ei ole pdalla.

Liitdntidrasioita voidaan kdyttdd mm. seuraaville laitteille:
- suurjaksolaite (LHF-3, -4)

- savukaasuimuri (KEMPOVENT S-65, SP-65)

- suojakaasun etuldmmitin

- vedenkiertolaite (CV-70)

Laitteita kytkettdessid on aina varmistettava, ettd ne on
tarkoitettu liitettdvdksi 220V:1le ja ettei niiden teho ylita
rasioille yhteensd sallittua liitdntdtehoa 1050VA. Tdmd kuormitus
on sallittu vaikka koneen pddkytkin on 0O-asennossa.

Tuulettajan toiminta

Koneen tuulettaja on termostaattiohjattu. Pienilld virroilla jJja
alhaisella kiayttdsuhteella tuulettaja pydrii alhaisella
nopeudella. Toiminta on tdysin automaattinen.

Ylikuormitussuoja

Kone on suojattu ylikuormitusta vastaan termostaateilla, mitkd
katkaisevat hitsausvirran ja palauttavat sen automaattisesti
koneen jdihdyttyd riittdvdsti. Palautusaika on muutamia minuut-
teja koneen tuulettajan pydriessd tdydelld nopeudella.

5. HITSAUSLAITTEISTON KOKOONPANO

Laitteistojen kaapeleiden kytkenndt selvidvdt kuvista 2 , 3
jJa 4 .

MIG/MAG-hitsaus kuva 3

Hitsauskaapeleiksi suositellaan -250: 35—50mm2 ja -450: 70mm? :n
kaapeleita. Kytkentdsn voidaan helposti lis&td kuvan osoittamalla
tavalla my8s puikkokaapeli haaroitusliittimen vdlitykselld.




Jos ty0 edellyttdd sekd MIG- ettd puikkohitsausta, ei menetelmii

vaihdettaessa tarvitse valttdmdttd sddtdd jdnnitettd ja virtaa

uudelleen:

- Asetellaan kaukosddtdjdlle esim. puikkohitsauksen virta.

- Asetellaan ldhisddddlle MIG-hitsauksen jdnnite HILARCin
etuseindn potentiometristd.

- Menetelmdd vaihdettaessa kddnnetddn sekd ominaiskdyrdn valinta-
kytkintd ettd 1dhi - kaukosddtokytkintd.

TIG~hitsaus kuva 4

Hitsgus- ja vdlikaapeleiksi suositellaan -250: 35-50mm? ja -450:

70mm“:n kaapeleita.

TIG- ja puikkohitsauksissa kdytetddn yleensd eri polariteettia ¢

(puikko +, TIG -), joten menetelmdd vaihdettaessa tdytyy polariteetti

vaihtaa kuvan osoittamalla tavalla. Virtaa ei tarvitse vdlttdmdttd

sddtdid uudelleen, jos menetellddn seuraavasti:

- Asetellaan TIG-arvot kaukosditdjdlle (LP-3, RCR-1)

- Asetellaan puikkohitsauksen virta HILARCin etuseindn potentio-
metrists.

- Menetelmdd vaihdettaessa k&&dnnetddn 1&hi/kaukosddtdkytkintd.

Jos kuvan (4) kutkenndlld hitsataan puikkopulssihitsausta tai
kdytetddn Hot-start-kytkintd on LP-3 kytkettdvd suoraan HILARCin
kaukosaddtdliittimeen.

Vesijddhdytteiset polttimet

Vesijddhdytteisiin jédrjestelmiin voidaan 1liittdd kuvien 3 ja 4
mukaisesti liité&ntdrasia, minkd avulla estetddn hitsaus, jos
CVv-70 ei ole p&ddlld. TIG-hitsauksessa kuvan 4 kytkennidlli
kone antaa vain minimivirran, jos CV ei ole .pdilli.

Liitdntdrasian tuotenumero on 6262101.

6. HUOLTO ¢

Asianmukainen kdyttd ja jdrkevd ennakkohuolto takaavat koneelle
mahdollisimman h&iridttdmdn kdytdn ilman ennalta arvaamattomia 0]
kdyttdkeskeytyksid.

Mikdli konetta kdytetddn paikoissa, joissa syntyy runsaasti
sdhk&d johtavaa hiili- ja metallipdlyd, on koneen perushuolto
suoritettava useasti.

POlysuodatin

Vaihto tapahtuu seuraavasti:

- Kone tehd&d&n jénnitteettdmiksi irroittamalla verkkopistoke.

- Odotetaan n. 2 minuuttia, ettd koneen kondensaattorit ehtivit
purkautua.

- Vaihdetaan suodatin irroittamalla koneen eturitild (2 ruuvia).




Koneen pddsulake

Koneen sisdllid on ERIKOISNOPEA padsulake, minka vaihdon saa
suorittaa koulutuksen saanut sdhkdmies. VAIN VARAOSALUETTELOON
MERKITTYA SULAKETTA SAA KAYTTAA KONEESSA.

- Kone tehddidn jinnitteettdmdksi irroittamalla verkkopistoke.

- Odotetaan n. 2 minuuttia, ettd koneen kondensaattorit ehtivdt
purkautua.

- Irroitetaan vaippa. Sulakepesd on koneen vidliseindssd edestd
katsoen vasemmalla puolella.

Koneen ohjaussulakkeet

Koneen takaseinissid on LP-3:n ja LISA-12/14:sta ohjaussulakkeet
(hitaat). Monijdnnitekoneessa ndmd pddsee vaihtamaan irroittamalla
jannitemodulin takaritila. Samalla tavalla vaihdetaan liitdnta-
rasioiden sulake.

Perushuolto

Perushuoltoon kuuluvat ainakin seuraavat toimenpiteet:
- suodattimen vaihto
- koneen sisdosien puhdistus esim. paineilmalla.

Tarkistetaan

- ruuvi-, pultti- ja johdinliitokset ja kiristetddn tarvittaessa
- kytkimien ja kontaktorin toiminta ja uusitaan tarvittaessa

- kaapelien ja DIX-liittimien kunto ja uusitaan tarvittaessa.

7. TAKUUEHDOT

KEMPPI OY antaa valmistamilleen ja edustamilleen tuotteille
takuun, joka kdsittdd vahingot, jotka aiheutuvat raaka-aine-

tai valmistusvirheistd. Takuun puitteissa asennetaan vioittuneen
osan tilalle uusi, tai milloin se kdy pédinsd, vioittunut osa
korjataan tédyteen kuntoon veloituksetta.

Takuuaika on 1 vuosi edellyttden, ettd konetta kdytetddn yksi-
vuorotyOssd.

Takuu ei korvaa vahinkoja, jotka aiheutuvat sopimattomasta

tai varomattomasta kdytdstd, ylikuormituksesta, huolimattomasta
hoidosta tai luonnollisesta kulumisesta. Takuukorjauksesta
mahdollisesti aiheutuvat matka- ja rahtikulut eivat kuulu
takuun puitteissa korwvattaviin.

Takuukorjaukset on suoritettava Kemppi Oy:n tehtaalla Lahdessa
tai lihimm#ll3i valtuutelulla Kemppi-korjaamolla. Takuukorjausta
pyydettdessd on esitettdvd koneen takuukortti.
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1. ALLMANT

HILARC dr en strOmkdlla med flera funktioner, som grundas sig pa
den nya frekvensriktartekniken. Maskinen ldmpar sig for elektrod-,
MIG/MAG- och TIG-svetsning med likstr&m. Vid MIG-svetsning &r
elektrodmatarverket (LISA-12 eller -14) och vid TIG-svetsning
hégfrekvensaggregatet (LHF-3 eller -4) nddvidndiga tillbehdr.

Anvdndbarheten av HILARC ut&kas, f&rutom av den ladga vikten dven av
att fjdrreglering kan ske vid alla svetsmetoderna. Maskinen har an-
slutningsméjlighet av serviceuttag 220V med skyddsjord, vilket dock
levereras som extra utrustning.

2. TEKNISKA DATA
HILARZC -
250 l 450
Anslutningsspdnning/50Hz \Y/ 3 x 380 1
3 x 500/415/380/220 1)

Markeffekt 100% ED kva 7,4 16,2
Belastning 60% 250A/30V 450A/38V

1008 195A/28V 350A/34V
Svetsstromomrade

elektrod/TIG A 10-250 15-450

MIG A 40-~-250 45-450
Tomgangsspdnning v 70 75
Instdllning av svetstrdm steglds
Verkningsgrad % 80 (250A/30V) 77 (450A/38V)
Effektfaktor 0,93 " 0,94 "
Tomgangseffekt W 120 200
Matt: ldngd mm 533/660 1) 666/850 1)

bredd mm 287 327/506 2)

hojd mm 415 585/720
Vikt kg 47/75 1) 94/133 2)
Serviceuttag med skyddsjord 220v/1050va h
Skyddsklass IP22
Viarmeklass H 180°cC

1) enbart i maskiner med flera spinningar
2) matt/vikt med hijul

Maskinen fyller sdkerhetsf8reskrifterna enligt normerata \VDE0OS542 och
SEN8301,




4. ANVANDNING

Funktion av huvudbrytare

Maskinen startas omedelbart d8 huvudbrytaren vrids. D& maskinen
slds ifran ska man hdlla en paus p& 10-20 s. innan den slés pa&

igen. Annars startas maskinen inte, &ven om ndtlampan brinner.
Detta gdller aven kortvariga avbrott i nidtet.

Val av svetskaraktdristika

FOor elektrod- och TIG-svetsning har maskinen konstantstrdmkaraktdristikec
Detta ger de bdsta svetsegenskaperna.

FOr MIG-svetsning anvdndes konstantspinningskaraktdristikor. Fdrutom
for karaktdristiken vdljs de dynamiska egenskaperna med en och samma
brytare enligt fdljande huvudregel:

-250 -450
MIG1: strdmomrade ca 40-120A ca 45-130A
MIG2: stromomrade ca 90-250A ca 90-450A

Denna regel dr endast rekommendation, eftersom de bdsta egenskaperna
beror p& flera faktorer bl a p& skyddsgas, elektrodtyp och -diameter.
Det bdsta resultatet fas genom prov. Brytaren kan omkopplas dven under
svetsning.

Instdllnings av strdm och spdnning

Vid elektrod- och TIG-svetsning utfdrs instdllningen av svetsstrém med
potentiometern p& frontpanelen. Str&mskalan finns pd frontplattan och
instdllningsomradet d4r 10-250A eller 15-450A. Dessutom kan skalan 0-10
anvéndas.

Vid MIG-svetsning instdlles bdgspidnning i omrddet -250:12-30V eller
-450: 12-38V med potentiometern. Stromvdrdena pd skalan stdmmer inte
vid MIG/MAG-svetsning.

Potentiometern pad frontpanelen fungerar d& omkopplaren f&r fjirreglerinc
dr instdlld for potentiometern. Vid MIG/MAG-svetsning kopplas spénninger
pa forst ndr brytaren pd svetspistolen trycks ned.

Lampliga fjdrreglage

Belagd elektrodsvetsning
-~ RCR-1, RCF-23

- Langpulsaggregat LP-3
MIG-svetsning

- RCR-1, RCF-23

Aven LP-3 kan anvidndas, men funktionerar endast potentiometern f6r
grundstrom.

TIG-svetsning
- Langpulsaggregat LP-3
- RCR-1, (RCF-23)




Forutsdtter arbetet badde MIG- och elektrodsvetsning, behdver spdnning
och strdm inte n8dvdndigtvis omstdllas vid byte av metod.

- T ex strOmmen fOr elektrodsvetsning instdlls med fjadrreglaget.

- Spdnningen fO0r MIG-svetsning instdlls med potentiometern pa HILARCs
frontpanel.

- Vid vdxling av metod skall bade metodvdljaren f6r karaktdristikan
och omkopplaren f&r fjdrreglering omstdllas.

TIG-svetsning bild 4

Som svets-_och mellankablar rekommenderas area -250: 35-50mmZ2 och

-450: 70mm“. Vid TIG- och elektrodsvetsning anvands vanligen olika

polariteter (elektrod + , TIG -), varfdr polariteten skall bytas vid

dndring av metod som det framgdr av bilden. Strdmmen beh&ver inte

nddvandigtvis omstdllas, om man forfar pa& foljande satt:

- TIG-svetsvdrden inst&dlls med fjdrreglaget (LP-3, RCR-1).

- Strommen fOr elektrodsvetsning instdlls med potentiometern pa front-
panelen pd HILARC.

- Vid vdxling av metod skall omkoppling ske av fjdrreglagets brytare.

Om man elektrodpulssvetsar med kopplingen enligt bilden (4) eller
anvidnder Hot-start-brytaren skall LP-3 kopplas direkt till HILARCs
fjdrregleringsanslutning.

Vattenkylda brdnnare

Till vattenkylda system kan anslutas en anslutningsdosa enligt bilder

3 och 4 , med hjdlp av vilken kan man férhindra svetsningen, om
CV-70 dr inte pakopplad. Vid TIG-svetsning vid koppling enligt
bild 4 , avger maskinen bara minimumstrdm, om CV &r inte pakopplad.

Produktnumret f6r anslutningsdosan &r 6262101.

6. SERVICE

Fackmdssig anvdndning och férnuftig underhdllsservice garanterar
maskinen en stdrningsfri funktion utan nédgra ovdntade driftsavbrott.

Ifall maskinen anvdnds i utrymmen ddr det finns rikligt med kol-
eller metalldamm, bOr maskinens underhdallsservice genomféras ofta.

Dammfilter

Filtret bytes pa f6ljande si&tt:

- GOr maskinen spdnnigsfri genom att koppla bort motorkontakten.

- Vdnta ca 2 minuter, s& att kondensatorerna hinner ladda ur.

- Byt filtret genom att avldgsna framgallret pd& maskinen (2 skruvar).

Maskinens huvudsdkring

Innanfdr maskinen finns en extra snabb huvudsdkring, som far bytas av
en utbildad elektriker. BARA DEN SAKRING SOM STAR PA RESERVDELSLISTAN
FAR ANVANDAS I MASKINEN.




Hot-start-brytare

TédndstrSmmen instdlls vid svetsning med belagda elektroder genom att en
s k Hot-start-brytare fdstes vid elektrodhdllaren, vilken kopplas till
LP-3. TdndstrSmmen kan d& instdllas med LP-3:s potentiometer fOr
pulsstrm. Bild 2

Omkopplingsbara maskiner

Maskiner som dr omkopplingsbara har en mellantransformator som
alltid dr kopplad till elndtet. PA GRUND HARAV BOR MOTORKONTAKTEN
KOPPLAS FRAN ELNATET, DA MASKINEN INTE AR I DRIFT.

Med huvudbrytaren pd& maskinens frontpanel kopplas alltsa endast "
stromkdllan till mellantransformatorn. Darfdr ger 220V:s uttagen -
pd transformatorenheten spinning dven om maskinens huvudbrytare

inte dr pakopplad.

220V:s uttagen kan anvdndas bl a for fdljande apparater:

- hogfrekvensaggregat LHF-3, -4 "
- punktutsuganldggning KEMPOVENT S-65, SP-65

- forvdrmare av skyddsgas

- vattencirkulationsanldggning CV-70

vid anslutning av aggregaten skall man alltid fOrsdkra sig om att
aggregatet dr avsett fOr 220V och att dess effekt inte overskrider
uttagens tilldtna midrkeffekt 1050VA. Denna belastning dr tillaten
dven om maskinens huvudbrytare dr i l&age O.

Fldktens funktion

Maskinens flikt dr termostatstyrd. Vid laga strdmmar och 1ag inter-
mittens roterar flidkten med l&g hastighet. Funktionen dr helt auto-
matisk.

Overbelastningsskydd

Maskinen &dr skyddad mot &verbelastning med termostater, som kopplar
ut svetsstrommen och inkopplar den automatiskt efter att maskinen
svalnat tillrdckligt. Aterstdllningstiden &r ndgra minuter, da
maskinens fldkt roterar med full hastighet.

5 SVETSANLAGGNINGENS HUVUDDELAR

Inkopplingarna av anldggningarnas kablar framgdr av bilderna 2 , 3
och 4

MIG/MAG-svetsning bild 3

2

Som svetskablar rekommenderas area -250: 35-50mm? och -450: 70mm”.
Som det framgdr av bilden dr dven elektrodkabeln l&dtt att ansluta med
hjdlp av en korskoppling.




