1927110

£y

KAYTTOOHJE
BRUKSANVISNING
OPERATION INSTRUCTIONS
GEBRAUCHSANWEISUNG

LHF-3,-4




TEKNISET TIEDOT ............................ 4
Koneenrakenne ................................. 4
TOIMINTAKUNTOON SAATTAMINEN

Tasavirtahitsaus ............................. ... 4
— Nestejééhdytteinen jarjestelma .......... ... 5
Vaihtovirtahitsaus ............................. ... 5
— Nestejaéhdytteinen jarjestelma ........... .. 5
KONEEN TOIMINTA .......................... . 5
LHF-4 5
— Jatkuva hitsaus ...................... ... ... 6
— Pistehitsaus ........................ . ... ... 6
LHF-3 o 6
Virtaus-/painevahdin kytkeminen .............. 7
HITSAUKSESTA ................................ 7
HUOLTO .............. ... . 7
TAKUUEHDOT ................................. 7

TECHNICALDATA ............................ 13
Unitdesign ..................................... 13
START-UP

. DCwelding ..................................... 13
— Liquid-cooled system .................... ... 14
ACwelding ...................................... 14
— Liquid-cooled system ....................... 14
UNIT OPERATION .............................. 14
LHF-4 14
— Continuous welding ......................... 14
— Fusionwelding ............................... 15
LHF-3 15
Connection of flow/pressure detector ......... 16
ABOUTWELDING .............................. 16
MAINTENANCE ................................ 16
GUARANTEE ................................... 17

TEKNISKADATA ............................... 8
Maskinens konstruktion ......................... 8
MASKINENS IDRIFTTAGANDE

LikstrOmsvetsning ............................... 8
— Vatskekylt system ...................... ... ... 9
Vaxelstromsvetsning ............................ 9
— Vatskekylt system ............................ 9
MASKINENS FUNKTION ...................... 9
LHF-4 9
— Kontinuerlig svetsning ....................... 9
— Punktsvetsning ............................... 10
LHF-3 10
Koppling av strom-/tryckvakt ................... 11
OMSVETSNING ............................... 11
SERVICE ....................................... 11
GARANTIVILLKOR ............................. 12

TECHNISCHEDATEN ......................... 18
Aufbau des Gerates ............................. 18
INBETRIEBNAHME

Gleichstromschweissen ......................... 18
— Das flussigkeitsgekiihlte System ........... 19
Wechselstromschweissen ....................... 19
— Das flussigkeitsgekiihite System ........... 19
BETRIEB DES GERATES ...................... 19
LHF-4 19
— Kontinuierliches Schweissen ............... 19
— Schmelzpunktschweissen ................... 20
LHF-3 20
Anschliessen des Strémungs-/Druckwachters 21
UBER DAS SCHWEISSEN ..................... 21
WARTUNG ..................................... 21
GARANTIE ...................... e . 22




Kun virtalahteena on muuntaja, on kytkentd muuten sama; mutta kauko-
ohjauksen vilijohto puuttuu.

Nar man anvander transformatorn som strémkalla, ar kopplingen annars
likadan, men mellankabel for fiarreglering saknar.

When the transformer is as power source, the coupling is otherwise
the same, but the interconnecting cable for remote control is lacking.

Wenn der Transformator als Stromquelle ist, ist die Kupplung sonst gleich,
aber das Zwischenkabel fur Fernregelung fehit.
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1 LHF-3/LHF4

Virtaldhde (tasa tai vaihto)

Stromkalla (lik- eller véaxelstrom)

Power source (DC or AC)

Stromquelle (Gleich- oder Wechseistrom)

Hitsauspoltin (kaasu- tai nestejadhdytys)
Svetsbrannare (gas- eller vatskeavkyining)
Welding torch (gas- or liquid-cooled)
Schweissbrenner (gas- oder flussigkeitsgekuhlt)

Jadhdytyslaite (vain nestejaddhdytetyssa)
Avkylningsanlaggning (bara i vatskekyld modell)
Cooling unit (only in liquid-cooled model)
Abkuhlungsgerat (nur im flissigkeitsgekiihlten Modell)

Kaasupullo
Gasflaska
Gas cylinder
Gasflasche

10

Hitsausvirtavélikaapelit

Mellankablar for svetsstrom
Interconnecting cables for welding current
Zwischenkabel fur Schweissstrom

Ohjausvalikaapeli (vain tasasuuntaajassa)
Mandvermellankabel (bara i likriktare)
Interconnecting cable for control (only in rectifier)
Zwischenkabel flr Steuerung (nur im Gieichrichter)

Paluuvirtakaapeli
Aterledare

Return ‘current cable
Stromruckleitungskabel

Kaasuletku
Gasslang
Gas hose
Gasschlauch

Kaasunvirtausmittari
Gasflédematare
Gas flow meter
Gasfliessmesser
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TIG-laitteiston kaapeliliitannat

Kabelanslutningar fér TIG-anlaggning
Cable connections of TIG equipment

Kabelanschllsse der WIG-Anlage

LTP-300W

Fjarreglage
Remote control device
Fernregelgerat

12 Pitkapulssilaite [
Langpulsapparat
Long pulse device
Langpulsgerat j

13 Jaahdytysnesteletkut
Avkylningsvéatskeslangar
Cooling liquid hoses

1 1 Kaukosaatolaite

(e
m
.

LTP-160

vaihtoehtoiset
alternativa
alternative
alternativ

Abkuhlungsflissigkeitsschiduche
14 Nestekierron vartijan ohjauskaapeli

Mandoverkabel f6r vitskecirk

ulationsvakt

Control cable for liquid circulation detector
Steuerkabel fir Flissigkeitskreislaufwachter

1 5 Virtalédhteen verkkokaapeli
Nétkabel for stromkalla

Mains cable of power source

Netzkabel der Stromquelle

1

17

18

LHF-3/LHF-4 verkkokaapeli
LHF-3/LHF-4 natkabel

Mains cable of LHF-3/LHF-4
Netzkabel des LHF-3/LHF-4 -Gerates

Jaahdytyslaitteen verkkokaapeli
Natkabel fér avkylningsanlaggning
Mains cable for cooling unit
Netzkabel fir AbkUhlungsgerat

Kaukosaadon ohjauskaapeli
Manoverkabel for fjarreglering
Control cable for remote control
Steuerkabel fir Fernregelung
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SUOMI

LHF-3 ja LHF-4 ovat TIG-hitsaukseen tarkoitettuja nykyaikaisella tekniikalla toteutettuja
suurjaksolaitteita.

LHF-3 on varustettu keskeytysautomatiikka-ohjauslogiikalia.

LHF-4 on toiminnaltaan yksinkertaisempi. Molemmat suurjaksolaitteet soveltuvat sekd
tasa- ettéd vaihtovirtahitsaukseen.

TEKNISET TIEDOT

LHF-3

220 V/50 Hz
300A ‘
60 % ED
DC/AC

75 VA

... -330.mm
0 180-mm
s 420 mm
-7 kg 7' o

Koneen rakenne

Rakenteellisesti kone on jaettu vélitasolla kahteen osaan. Koneen yldosaan on sijoitettu varsinaisten
elektroniikkakorttien (LHF-3:ssa 3 kpl, LHF-4:ssa 2 kpl) lisdksi hairionpoistokortit, apumuuntajat ja
apureleet. Koneen alaosassa ovat suurtaajuusmuuntaja, padkontaktori, yksi apurele ja magneettiventtiili.
Koneen runko on levyrakenteinen.

TO”\/“NTAKU NTOON SAATTAMINEN «s. kuvat sivuitia 2 ja 3)

| Tasavirtahitsaus

Kone laitetaan toimintakuntoon kytkemalld plus- ja miinusmerkeilla varustetut valikaapelit tasavirtaldh-
teessd ja suurjaksolaitteessa sijaitseviin vastaavilla merkeilla varustettuihin liittimiin. LHF:ss4 liittimet X008
ja X009. (Komponenttitunnukset tekstissé viittaavat koneen mukana toimitettuun piirikaavioon.)
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Naiden liséksi kytketdadn ohjausvirtakaapeli virtalahteen kauko-ohjainliittimesta LHF:n liittimeen X002,
sekd kaasuletku kaasuvirtausmittarista LHF:n vastaavaan liittimeen. Edelld mainitut LHF:n liittimet
sijaitsevat kaikki LHF:n takaseindssa.

Poltin liitetddn LHF:n etuseindssa oleviin liittimiin X004 ja X005. Paluuvirtakaapeli kiinnitetaan liittimeen
X007.

Kytkin S002 painetaan ala-asentoon.

Kaytettdessa kaukosaatolaitetta kytketaan se liittimeen X003.

Kaukoséatolaitteena voidaan kayttaa kaikkia RCR-malleja seka pitkdpulssilaitetta LP-3.

LHF:n vaatima 220 V:n syéttojannite otetaan joko seindpistorasiasta tai virtaldhteessa mahdollisesti
olevasta ulosottopaneelista.

Nestejéddhdytteinen jirjestelma

Nestejaahdytteisessa jarjestelmassa suoritetaan edelld olevassa kappaleessa mainittujen kytkentojen
lisdksi seuraavat liitdnnat: !

Kiinnitetdan jadhdytyslaitteen ja LHF:n véliset tunnusvareilld varustetut letkut vastaavilla tunnus-
vareilla varustettuihin liittimiin.
Nestejaahdytteisen polttimen jadhdytysnesteletkut kiinnitetddn LHF:n etuseinan liittimiin.

Seka LHF:n ettd jadhdytyslaitteen sydttékaapelit liitetaan 220 V:n pistorasiaan.
Kaasu- ja nestekiertojarjestelmassa kaytetyt tunnusvarit:

Keltainen : kaasu
Vihred > kylma jadhdytysneste
Punainen : polttimessalammennytjaiahdytysneste

HUOM! Tasavirtahitsauksessa on polttimessa sijaitseva wolframelektrodi oltava aina kytkettyna
miinusnapaan.

Vaihtovirtahitsaus

Kytketaan valikaapelit vaihtovirtalahteen ja suurjaksolaitteen liittimiin. LHF:ssa liittimet X008 ja X009.
Kaasuletku tuodaan kaasuvirtausmittarista LHF:n takaseinan liittimeen. -

LHF:n vaatima 220 V:n sy6ttdjénnite otetaan suoraan virtalédhteessa sijaitsevasta ulostulopaneelista tai
verkkojénnitteesta.

Poltin liitetddn LHF:n etuseinassé oleviin liittimiin X004 ja X005. Paluuvirtakaapeli kiinnitetaan liittimeen
X007. Kytkin S002 nostetaan ylaasentoon.

TIG-vaihtovirtahitsauksessa sdddetaan hitsausvirta suoraan virtaldhteesta.

Nestejadhdytteinen jérjestelmi

Suoritettavat toimenpiteet samat kuin tasavirtahitsauksessa.

KONEEN TOIMINTA

'Ifi&r)le kytketadn paalle sen padkytkimesta S001, talldin syttyy kytkimen vieressa oleva merkkilamppu
1.

LHF-4

Talle laitteelle on valittavissa kaksi erilaista ohjaustapaa: jatkuva- tai pistehitsaus. Valinta suoritetaan
__koneen etuseinéssé olevalla kytkimella S003.
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Jatkuva hitsaus

Kytkimen S003 ollessa ylaasennossa voidaan suorittaa jatkuvaa hitsausta. Tallin koneen toiminta on
seuraava:

Painettaessa polttimen kytkin pohjaan vetaa paiakontaktori ja suurjakso-osa kytkeytyy paille. Samalla
hetkelld alkaa myos kaasua virrata. Hitsattaessa tasavirralla kytkeytyy suurjakso pois valokaaren
sytyttyd. Vaihtovirralla hitsattaessa on suurjakso paillda koko hitsauksen ajan. Hitsausvirtalaji
(tasavirta/vaihtovirta) on valittavissa kytkimella S002.

Lopetuksessa hitsausvirta putoaa ensin virtaldhteen minimivirralle, jos on kyseessé tasavirtahitsaus.
Minimivirta-aika on aseteltu 2 sekunniksi. Taman jalkeen paakontaktori avautuu. Kaasuvirtaus jatkuu
viela jalkikaasuajan verran, miké on aseteltavissa 2 sekunnista 20 sekuntiin potentiometrilla ROO01.
Vaihtovirtahitsauksessa minimivirtaporrasta ei ole lopetuksessa.

Pistehitsaus

Suoritettaessa pistehitsausta (kytkin S003 ala-asennossa) toiminnat ovat samat kuten edella, mutta hitsaus
kestaa ainoastaan potentiometrilla R002 asetellun ajan (0,4-105s). Hitsaus voidaan kuitenkin keskeyttaa
ennen pisteajan paattymista vapauttamalla polttimen kytkin.

LHF-3

Jatkuvassa hitsauksessa ja pistehitsauk-
sessa LHF-3:n toiminnat ovat taysin sa-
mat kuin LHF-4:ss4.

Edellisten lisdksi LHF-3:ssa on valitta-
vissa my6s kolmas ohjaustapa. Kytki-
men S003 keskiasennossa ohjaus ta-
pahtuu keskeytysautomatiikalla varus-
tetun logiikan mukaisesti. Téma logiikka
toimii ainoastaan elektronisesti ohjattu-
jen virtaldhteiden kanssa kuten TY-
LARC.

etukaasu-
pitképulssi-
hitsaus
keskeytys

.
)
} jalkikaasu

alkuslope

alka

> hitsaus
lopetus-
slope

hitsausvirta . - —

virta
virta

virta
ulssi-
virta
tauko-
minimi-

suurjakso HF

MINILOG-
OHJAUSLOGIIKAN sottimen [B
TO|M|NTA ohjauskytkin B

Keskeytysautomatiikka toimii seuraavasti:

Kun painetaan polttimen kytkin pohjaan, kaasuventtiili aukeaa ja kaasun virtaus alkaa. Kytkin tulee
pitdd pohjassa kunnes kaasuvirtaus on tasaantunut.

Kun kytkin vapautetaan, kytkeytyvat paikontaktori ja suurjakso-osa padlle. Valokaaren sytyttya
suurjakso kytkeytyy pois toiminnasta. Taman jalkeen kaari palaa normaalisti ja virta saatyy LHF:n
etuseindssé olevasta perusvirtapotentiometrista R004 halutuksi.

Jos nyt tehddén nopea painallus polttimen kytkimella, siityy hitsaustasasuuntaajan virransaaté LHF:n
etuseindssa olevaan liittimeen X003 kytkettyyn kaukosaatélaitteeseen. Seuraava nopea kytkimen
painallus siirtda virran saadon takaisin perusvirtapotentiometrille ja tata seuraava lyhyt painallus
jalleen kaukosaatolaitteeseen.

Lopetuskésky annetaan pitkilla painaliuksella. (t=1s). «

Lahestyttdessa lopetuskohtaa painetaan polttimen kytkin pohjaan ja vapautetaan halutussa lopetus-
kohdassa.

Tallgin LHF siirtyy valittdmasti lopetukseen. Virran saito siirtyy perusvirtapotentiometrille ja pysyy
siind potentiometrilla RO03 asetellun ajan (0,4-4s). Taman jalkeen virta putoaa virtalahteen mini-
mivirralle ja pysyy siina n. 2 sekuntia, minké jalkeen LHF:n paakontaktori avautuu.

Kaasun virtaus jatkuu viela tamén jalkeen potentiometrilli RO01 asetellun ajan (2-20s).

On huomattavaa, ettd ennen lopetusta pelttimen kytkin voidaan painaa pohjaan ja pitaa painettuna
mielivaltaisen ajan. Vasta kun kytkin vapautetaan halutussa lopetuskohdassa, siirtyy L HF lapetukseen.
Taméa mahdollistaa tarkan lopetuskohdan valinnan.
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Virtaus-/painevartijan kytkeminen

Suurjaksolaitteisiin LHF-3 ja LHF-4 voidaan liittaa
lisdvarusteena saatava virtaus- tai painevartija.
Voidaan my0s kayttaa jadhdytyslaitteessa mahdol-
lisesti olevaa painevartijaa.
Kytkeminen suoritetaan seuraavasti:
Viedaan virtaus-/painevartijan johtimet LHF:n
takaseindssa olevan lapivientikumin kautta
LHF:aan sisélle.
Poistetaan liittimeltd X001 oikosulkulenkki ja
kytketadn virtaus-/painevartijan johdot oiko-
sulkulenkin tilalle.

HITSAUKSESTA

Keskeytysautomatiikkaa hitsaaja voi kayttaa esim:

Kun tavallisessa tai pulssihitsauksessa on hitsauskohdan ja hitsisulan lampdtila muodostunut niin
korkeaksi, ettd sulan hailinnan menettaminen on odotettavissa. Painamalla lyhyesti poltinkytkimesta
hitsausvirta laskee alemmalle virtatasolle (perusvirta). Koska jatkuva pieni virta aiheuttaa tehokkaan
jadhtymisen, voidaan hetken kuluttua uudella kaskylla hitsausvirta nostaa aikaisemmalle tasolle.
Keskeytysautomatiikkaa kdytetddn myds silloin, kun hitsaaja muuttaa asentoaan tai ottaa uuden
lisdaineen. Tama tapahtuu hitsausta keskeyttamatta, jolloin alhainen perusvirta pitaa hitsin sopivan sulana.
Pitkapulssihitsauksen edullisin kdyttd on hitsaustehtdvissa, joissa tarvitaan pulssivirran aiheuttamana
muodostuva tehokas ja tasainen tunkeuma. Pitkdpulssihitsaus on tehokas myo6s kaikissa hitsausasen-
noissa.

Pulssien valisen tauon aikana tapahtuu hitsisulan jadhtyminen ja vahaisellakin hitsaustaidolla saavutetaan
korkealuokkaisia hitsaustuloksia.

Pitkapulssihitsausta voidaan kayttdd myds puikkohitsauksessa.

HUOLTO

Koneen huollossa tulee huomioida kayttoaste ja ymparistdolosuhteet. Asianmukainen kayttd ja ennakoiva
huolto takaavat laitteelle mahdollisimman hairiottdman kaytdn ilman ennalta arvaamattomia kayttokes-
keytyksia.

Laite voidaan sijoittaa vapaasti tasaiselle alustalle tai kuljetusyksikkdon.
Polyhaittojen vahentamiseksi suositellaan sijoituskorkeutta yli 70 cm lattiasta.
Laite on suojattava voimakkaalta sateelta.

Tarvittaessa laite puhdistetaan puhtaalla paineilmalla ja tarkastetaan liitokset.

KKYHAESSASI PAINEILMAPUHDISTUSTA SUOJAA SILMASI ASIANMUKAISELLA SILMASUOJAI-
MELLA.

TOIMINTAHAIRIOIDEN SATTUESSA OTA YHTEYS VALTUUTETTUUN KEMPPI-KONEHUOLTOON.

TAKUUEHDOT

KEMPPI QY antaa valmistamilleen ja edustamilleen tuotteille takuun, joka kéasittdd vahingot, jotka
aiheutuvat raaka-aine- tai valmistusvirheistd. Takuun puitteissa asennetaan vioittuneen osan tilalle uusi,
tai milloin se kdy painsa, vioittunut osa korjataan tayteen kuntoon veloituksetta.

Takuuaika on 1 vuosi edellyttden, ettd konetta kdytetdan yksivuorotydssa.

Takuu ei korvaa vahinkoja, jotka aiheutuvat sopimattomasta tai varomattomasta kaytosta, ylikuormi-
tuksesta, huolimattomasta hoidosta tai luonnollisesta kulumisesta. Takuukorjauksesta mahdollisesti
aiheutuvat matka- ja rahtikulut eivat kuulu takuun puitteissa korvattaviin.

Takuukorjaukset on suoritettava Kemppi Oy:n tehtaalla Lahdessa tai 1ahimmalla valtuutetulla Kemppi-
korjaamolla. Takuukorjausta pyydettaessa on esitettdva koneen takuukortti.
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SVENSKA

LHF-3 och LHF-4 &r hogfrekvensaggregat som ér konstruerade for TIG-svetsning. LHF-3
och LHF-4 4r utrustade med modern teknik. LHF-3 &r utrustad med avbrytningsauto-
matik-styrlogik.

Funktion av LHF-4 ir enklare. Bdda hogfrekvensaggregaten &r lampliga for bade
likstrom- och vaxelstrémsvetsning.

TEKNISKA DATA

Maskinens konstruktion

Maskinen har delats till tvad delar med tillhjap av ett mellanplan. Till maskinens ovre del har placerats
forutom de egentiliga elektronikkorten (i LHF-3 3st, i LHF-4 2st) ocksd stdravldgsningskorten, hjalp-
transformatorer och hjaprelan. | undre delen av maskinen finns hogfrekvenstransformator, huvudkon-
taktor, 1 hjalprela och magnetventil. Maskinens chassi ar konstruerat av plat.

MASKI N ENS IDRI FTTAGAN DE (se bilder pa sidor 2 och 3)

Likstromsvetsning

Maskinen tas i drift genom att ansluta mellankablar som utrustats med plus- och minustecken till de

i likstromkalla och hogfrekvensaggregat befintliga uttagen med motsvarande tecken. | LHF finns uttag

X008 och )X009. {(Komponentbeteckningar i texten hanvisar till kopplingsschema som levereras med

maskinen.

Férutom dessa anslutes manéverstromkabeln fran stromkallans fjarreglageanstutning til LHF:s uttag

X002, samt gasslangen fran gasflddematare till LHF:s motsvarande uttag. Alla de ovannadmnda uttagen

av LHF befinner sig pa bakvaggen av LHF.

)E;:rénnaren anslutes till uttag X004 och X005 pa framviggen av LHF. Aterledaren ansiutes till uttag
007.

Brytaren S002 tryckes ned till undre position.

Nar man anvander fjdrreglaget, anslutes det till uitag X003. Som fjérreglage kan man anvinda alla

RCR-modeller samt langpulsaggregat LP-3.

Matningsspanningen 220V kravd av LHF tas antingen frén strdmuttaget pa viggen eller fran uttagspanelen
som befinner sig eventuelit i stromkallan.

on
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Vitskekylt system
| vatskekylt system utféres férutom kopplingar som namnts i foregdende paragraf ocksa féljande
anslutningar: '

Fast vatskeslangar med teckningsfarg mellan avkylningsanliaggningen och LHF till anslutningar
med motsvarande teckningsfarger. ‘
Avkylningsvatskeslangar for vatskekylt brannare fastes till anslutningar pa framviggen av LHF.

Matningskablar for bdde LHF och avkylningsanldggningen anslutes till 220 V:s strémuttag.
Teckningsfarger som anvéndes i gas- och vatskecirkulationssystem:

Gul : gas
Gron  :  kalt avkylningvatska
Réd : avkylningsvitska som uppvarmtsibrannaren

OBS! | likstromsvetsningen méste volframelektroden i brannaren alltid vara kopplad pa minuspolen.

Vaxelstromsvetsning

Anslut mellankablar pd uttag pd vaxelstrdmkallan och hégfrekvensaggregatet, i LHF uttag X008 och
X009.

Gasslangen féres fran gasflodematare till uttag pa bakviggen av LHF.

Matninfsspénningen 220V kravd av LHF tas direkt frin uttagspanelen som befinner sig pa stromkallan
eller frAn natspanningen.

Brannaren anslutes till uttag X004 och X005 pa framviaggen av LHF. Aterledaren fastes till uttag X007.
Brytaren S002 lyftes till dvre position.

| TIG-véaxelstromsvetsningen instélles svetstrdmmen direkt fran stromkalla.

Viatskekylt system

Man utfor likadana atgérder sdsom i likstrémsvetsning.

MASKINENS FUNKTION

Maskinen kopplas pa frdn maskinens huvudbrytare S001, da tiands signallampan H001 som befinner
sig bredvid brytaren.

LHF-4

For detta aggregat kan man vélja tva olika styrningsstt: kontinuerlig eller punktsvetsning. Valet utféres
med brytaren S003 som befinner sig pd maskinens framvagg.

Kontinuerlig svetsning

Nér brytaren S003 &r i 6vre position kan man utfora kontinuerlig svetsning. D4 ar maskinens funktion
enligt féljande:

Nar man trycker pa brannarens brytare, drar huvudkontaktorn och hogfrekvensdelen kopplas pa.
Samtidigt bérjar ocksé gasfléde. Nar man svetsar med liksstrommen, kopplas hogfrekvensen bort
efter att ljusbdgen ha tants. Vid svetsning med likstréom ar hégfrekvens pakopplad under hela
svetsning. Svetsstromarten (likstrém/vixelstrém) kan véljas med brytare-5662:
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Vid avslutningen faller svetsstrommen f6rst pa stromkaéllans minimumstrom, om det ér likstromsvetsningen
i frdga. Minimum stromtid har stallts pa 2s. Déarefter éppnar sig huvudkontaktorn. Gasfléde fortsatter
annu fOor gasefterstromtidens langd, som kan stillas frdn 2s till 20s med potentiometern ROO1.
| viaxelstromsvetsningen finns det inte minimumstrémsteget i avsiutningen.

Punktsvetsning

Néar man utfor punktsvetsning (brytare S003 i undre position), ar funktionerna sés_om ovan, men
svetsningen tar endast den tiden som stallts med potentiometer RO02 (0,4-105s). Svetsningen kan dock
avbrytas fore avslutningen av punkttiden genom att frigéra brannarens brytare.

LHF-3

I kontinuerlig svetsning och punktsvets- o g o
ning ar funktionerna av LHF-3 alldeles T g &2 = g 3 55
likadana som i LHF-4. s 2 35 3 § ¢ BE
Férutom de ovannamnda kan man i S g Sz 5 H 3 5%
LHF-3 ocksa vilja ett tredje styrnings- —— « ~ A —
séatt. | mittstalining av brytaren S003 sker
styrningen enligt logiken som utrustats
med avbrytningsautomatik. Denna logik
fungerar bara med elektroniskt styrda
stromkallor, sdsom TYLARC. om ]
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FUNKTION
AV MINILOG- ) j—
KONTROLLLOGIK  ™MSverontare

Avbrytningsautomatiken fungerar enligt féljande:

Nar man trycker p& brannarens brytare till botten, 6ppnar sig gasventilen och gasfiédet startar.
Man méste halla brytaren nedtryckt tills gasflédet har balanserats.

Nar man frigor brytaren, pakopplas huvudkontaktorn och hégfrekvensdelen. Efter att ljusbagen
ha tants, bortkopplas hogfrekvensdelen fran funktion. Darefter brinner ljusbdgen normalt och
strommen instéller sig till 6nskat varde frdn grundstrompotentiometern R004 pa framviaggen av
LHF.

Om man nu utfér en snabb tryckning med brannarens brytare, gar svetslikriktarens stréminstillning
over till fjarreglage som anslutits till uttag X003 pa framviaggen av LHF. Den féljande snabba
tryckningen pa brytaren 6verfor strominstéllningen tillbaka till grundstrémpotentiometern och den
korta tryckningen som foljer detta dverfor strominstaliningen ater till fjarreglage.
Avslutningsordern ges med en lang tryckning. (t> 1s). :
Nar man narmar sig avslutningspunkten, trycker man pé brannarens brytare till botten och frigér
den i den 6nskade avslutningspunkten.

D& gér LHF omedelbart 6ver till avslutningen. Stréminstéliningen gar éver till grundstréompoten-
tiometern och forblir dér under den tiden som stélits med potentiometer RO03 (0,4-4s). Darefter
faller strommen pa strémkallans minimunstrém och forblir dar for ca. 2 s, efter vilket huvudkontaktorn
av LHF oppnar sig.

Gasflodet fortsatter &nnu darefter under den tiden som stéllts med potentiometer R001 (2-205s).
Man maéste iakttaga, att fore avslutningen kan man trycka pa brannarens brytare ned till botten
och hélia den pétryckt under den tiden som man vill. Férst efter att brytaren ha frigjorts i den
onskade avslutningspunkten, gar LHF 6ver till avsiutningen. Detta gor det méjligt att vélja en noggrann
avslutningspunkt.

10
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Koppling av strom-/tryckvakt

Till hégfrekvensaggregat LHF-3 och LHF-4 kan

anslutas en strom- eller tryckvakt som kan fas som

extra utrustning.

Man kan ocksa anvdnda den i avkylningsanlagg-

ningen mojligtvis befintliga tryckvakten.

Kopplingen utféres enligt foljande:
Man f6r ledningar av strom-/tryckvakten intill
LHF genom genomfdringen som finns péa
bakviaggen av LHF. Man aviagsnar kortslut-
ningslanken frdn uttag X001 och kopplar kab-
larna for strom-/tryckvakten i stillet for kort-
slutningslanken.

OM SVETSNING

Svetsaren kan anvanda avbrytningsautomatiken t.ex.:

DA temperaturen av svetsstille och smaltbad har blivit sd hog i vanlig eller pulssvetsning att det ar
att vantas att smaltbadet inte mera kan beharskas. Genom att trycka kort pa brannarens brytare, faller
svetsstrdmmen pa nedre strémnivan (grundstrém). Eftersom kontinuerlig lag strom férorsakar en effektiv
avkylning, kan efter en liten stund svetsstrommen hojas p& den tidigare nivin med tillhjalp av en ny
order. Avbrytningsautomatiken anvandes ocks3 d& svetsaren andrar sin position eller tar nytt tillsats-
mat?rial. Detta sker utan att avbryta svetsningen, dd den ldga grundstrommen haller svetsen lampligt
smalt.

Det ar formanligast att anvanda langpulssvetsningen i svetsarbeten, diar man behdver effektiv och jamn
intrdngning som formas genom pulsstrommen. L ngpulssvetsningen &r effektiv-ocksa i alla svetslagen.
Smaltbadet avkyler sig under pausen mellan pulser och det ar mojligt att nd svetsresultaten av hog
klass aven med mindre svetsskicklighet.

Langpulssvetsningen kan anvdndas ocks4 i elektrodsvetsningen.

SERVICE

Vid underhdllsservice p& LHF bor man ta hénsyn till driftférhallanden och miljofaktorer. En fackmassig
anvandning och en fornuftig underhalisservice garanterar maskinen en stérningsfri funktion utan nagra
ovéantade driftsavbrott.

Anordningen kan placeras fritt pa slatt underlag eller pa transportenhet.
For att undvika dammstdrningar rekommenderas som lamplig arbetshojd éver golvet 70 cm.

Maskinen bor skyddas mot starkt regn.
Kabelanslutningarna bor &tdragas med jamna intervall.

Dammet som samlats i maskinen blases bort med torr ren tryckluft.
VID RENGORING MED TRYCKLUFT, SKYDDA DINA OGON MED FACKMASSIGT OGONSKYDD.

VID DRIFTSTORNINGAR TA KONTAKT MED NARMASTE AUKTORISERADE KEMPPI-SERVICEVERK-
STAD.
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GARANTIVILLKOR

KEMPPI! lamnar garanti pa sina maskiner och produkter de representerar. Garantin géller skador, som
harror sig fran fel i rAmaterial eller tillverkning.

Inom garantin monteras en ny del i stéllet for den defekta, eller da det ar mojligt, reparerar vi den
defekta delen utan debitering.

Garantitiden ar 1 ar forutsatt, att maskinen anvands i 1-skiftsarbete.

Garantin tacker inte skador som uppkommit vid olamplig eller ovarsam anvéndning, overbelastnmg,
ansvarslos skdtsel eller naturligt slitage. Resekostnaderna, som uppkommit vid garantireparationer, eller
fraktkostnader ingdr inte i garantidtagandet.

Garantireparationerna skall utforas bara av Kemppi Oy auktoriserad representant. Nar garantnreparatlon
aberopas, skall ett certifikat Over garantis giltighet uppvisas.
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ENGLISH

LHF-3 and LHF-4 are high-frequency units of up-to-date design intended for TIG
welding. LHF-3 is equipped with an automatic cutout control logic. LHF-4 is the same
as LHF-3, but lacks the automatic cutout control logic. Both hngh-frequency units are
suitable for either DC or AC welding.

TECHNICAL DATA

Unit design

The arrangement of the high-frequency unit is divided into two parts by an intermediate plate. Located
in the upper part are the control boards (3 units in LHF-3, 2 units in LHF-4), suppressor boards, auxiliary
transformers, and auxiliary relays. The high-frequency transformer, main protection, an auxiliary relay,
and the solenoid valve are arranged in the lower part. The housing is made of steel plate.

START"U P (see pictures on pages 2 and 3)

DC welding

The device is made ready for operation by connecting the intermediate cables marked Plus and Minus
to the appropriate connections on the power source and on the high-frequency unit. On LHF, these
are connections X008 and X009. (Component markings in the text refer to circuit diagram which is
delivered with the machine.)

The control cable is also led from the remote control connection of the power source to connection
X002 on the LHF and connected. The gas hose from the gas quantity meter is screwed on to the
appropriate connection on the LHF. These connections are arranged on the back wall of the LHF.

The torch is connected to connections X004 and X005 on the front panel of LHF. The return current
cable is coupled to connection X007.

Place switch S002 in the lower position.

If @ remote control is used, it is connected to connection X003. All RCR moedels and long pulse unit
LP-3 may be used as remote contro! unit.

LHF receives the necessary supply voliage of 220V either from the mains socket or from the output
bar possibly placed in the power source.
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Liquid-cooled system

Where liquid-cooling is used, proceed as described in previous item and also connect the following
hoses:

The colour-coded hoses between cooling unit and LHF are connected to the appropriate connections.
The cooling liquid hoses of the liquid-cooled torch are connected to connections on the front
wall of the LHF.

The supply cables of both the LHF and the cooling liquid unit are plugged into the 220 V:s sockets.
Colour codes for gas and liquid cooling are as follows:

Yellow : gas
Green : cold cooling liquid
Red : cooling liquid which is heatened in torch

NOTE: During DC welding, the tungsten electrode of the torch should always be connected to
the minus pole.

AC welding

The intermediate cables are connected to the connections of the power source and the high-frequency
unit. On the LHF, these are connections X008 and X009.

The gas hose is connected from the gas quantity meter to connection on back wall of the LHF.

The 220V supply voltage necessary for the LHF is taken directly from the mains or from the output
bar on the power source.

The torch is connected to connections X004 and X005 on the front panel of the LHF. The return current
cable is coupled to connection X007. Place switch S002 in the upper position.

During AC TIG welding, current is set directly on the power source.

Liquid-cooled system

Take the same steps as in DC welding.

UNIT OPERATION

The unit is switched by using main switch S001. Check that lamp H001 near the switch is lighted.

LHF-4

For this unit, two different control methods may be selected: continuous welding or fusion welding.
Selector switch S003 is located on the front panel of the unit.

Continuous welding

If switch S003 is in the upper position, continuous welding may be performed. Machine function is
then as follows:

If the torch button is pressed, the main protection is actuated and the high-frequency unit is switched
on. Gas flow is also simultaneously initiated. During DC welding, the high-frequency unit is
disengaged as soon as the arc strikes. During AC welding, the high-frequency unit remains engaged
for the entire duration of the welding procedure. The welding method (DC/AC) is selected by
using switch S002. '

LAY
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At termination of DC welding, the welding current first drops to the minimum current of the power
source. The time of power source minimum current falls. The time of minimum current is 2s; thereafter
the main protection opens. The gas still continues to flow for the post-gas time set. This may be
set from 2 to 20s by using potentiometer R001. In case of AC welding, there is no minimum current
stage.

Fusion welding

During fusion welding (switch S003 in the lower position), the function is as previously described,
but the duration of the welding procedure is only as long as set by potentiometer R002 (0,4-10s).
Welding may, however, be interrupted prior to the fusion welding time set by releasing the torch button.

LHF-3

During continuous welding and fusion
weilding, the function of the LHF-3 high-
frequency unit is exactly the same as
for LHF-4.

Apart from the previously noted welding
methods, a third may be selected on the
LHF-3 unit. If switch S003 is in the centre
position, control is by an automatic
cutout system provided with control
logic. This logic may only be used with
electronically controlled power sources,
such as TYLARC.

pre-gas
time
up-siope
long pulse
welding
cutout
welding
down-slope
} post-gas

welding current

uise

current -

use

current

basic
current .

minimum
curren

high-frequency HF

OPERATION
OF MINILOG control switeh
CONTROL LOGIC oM or toren B

The automatic cutout system operates as follows:

If the torch button is pressed, the gas valve opens and the gas flows. The torch button must
be pressed long enough to ensure uniform gas flow. If the torch button is released, the main
protection is actuated and the high-frequency part is engaged. After arc ignition, the high-frequency
part is disengaged. The arc then burns normally, and current may be set as required by using
basic current potentiometer R004 on the front panel of the LHF. If the torch button is now briefly
pressed, the current setting function of the welding rectifier passes to the remote control unit
connected to connection X003 on the front panel of the LHF. The next brief press on the torch
button restores the current setting function to the basic current potentiometer and the next brief
press back again to the remote control unit. .

The terminating procedure is initiated by a long press (t> 1s).

As the final position is approached, the torch button is pressed and released at the desired position.
LHF is then immediately transferred to terminating procedure. Current setting passes to the basic
current potentiometer and remains there as long as is set by potentiometer R0O03 (0,4-45s). The
current thereafter drops to the minimum current of the power source and remains thus for around
2seconds. LHF's main protection is then opened, and the gas continues to flow as long as is
set by potentiometer R0O01 (2-20s).

It should be noted that the torch button may be pressed prior to termination and may be held
in this position for an arbitrary time. Only when the torch button is released at the desired final
position does the LHF transfer to terminating procedure. This facilitates exact selection of final
position.
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Connection of flow/pressure detector

High-frequency units LHF-3 and LHF-4 may be
provided with a flow/pressure detector as add-
itional equipment. Any pressure detector available
in the cooling unit may also be used.
Connection is as follows:
The flow/pressure detector cables are inserted
through the lead-in transition rubber on the
back wall of the LHF into the high-frequency
unit. Remove short circuit press units on
terminal X001 and connect the cables of the
flow/pressure detector here.

ABOUT WELDING

The welder may use the automatic cutout system e.g.:

If during normal welding or pulsed welding the temperature of the parent metal and weld pool has
become so high that he fears that he won't be able to keep the weld pool under control. Through
a brief press on the torch button, welding current drops to a lower current value (basic current). Since
a continuous small current causes effective cooling, the welding current may soon be raised back
to the previous value through pressure on the torch button. ,

The automatic cutout system will also be started, if the welder changes his position or takes new
filler metal. This occurs without welding interruption. The low basic current keeps the weld pool in
favourable form. .

A favourable area of application for long pulse welding are welding jobs where an effective and uniform
penetration due to the pulsed current is required. Long-pulse welding is suitable in all welding positions.
During the intervals between pulses, the weld pool solidifies, and even with poor welding skills, first-
" class weld results are obtained.

' Long-pulse welding may also be used for MMA welding.

'MAINTENANCE

The amount of use and the working conditions should be taken into consideration in the maintenance
of the LHF equipment. Careful use and preventive maintenance will ensure troublefree operation without
unforeseeable service interruptions. ‘

The unit can be placed independently or on the transport trolley.
In order to reduce the dust disturbances we recommend the siting height about 70 cm from the floor.
The unit should be protected against hard rain.

The dust from inside the unit can be blown out with dry, clean compressed air.
The connectors should be tightened at regular intervals. T

WHEN CLEANING WITH DRY COMPRESSED AIR, ALWAYS PROTECT YOUIi EYES WITH PROPER
EYE PROTECTION! '

INEIC\:ASE OF PROBLEMS CONTACT THE KEMPPI WORKS IN LAHTI, FINLAND OR YOUR KEMPPI-
DEALER.

PN
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GUARANTEE

The machines produced and products represented by Kemppi Oy are guaranteed against defects in
material or manufacture. Within the limits of the guarantee the defective part will be replaced by a
. new one, or when possible, repaired free of charge. '
- The guarantee is valid for one year provided that the machine is used in one-shift work.
The guarantee does not compensate for damage due to improper use, neglect or normal wear. Possible
travelling costs or freight or postage charges are not covered by the Kemppi guarantee.
Guarantee repairs shall be carried out only by Kemppi authorised representative. In case guarantee
repair is demanded a certificate about validity of guarantee has to be presented.
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DEUTSH

LHF-3 und LHF-4 sind fir das WIG-Schweissen konstruierte in modernster Technik
ausgefiihrte Hochfrequenzgeréte. LHF-3 ist mit einer Unterbrecherautomatik-Steuer-
logik ausgestattet.

LHF-4 ist wie LHF-3, jedoch ohne Unterbrecherautomatik-Steuerlogik. Beide Hoch-
frequenzgerate eignen sich sowohl fiir Gleich- als auch fiir Wechselstromschweissen.

TECHNISCHE DATEN

LHF-3
220 V/50 Hz
300 A
60 % ED
‘DC/AC
75 VA

o -;Betnebsspannung £

330 mm
180 mm
420 mm

17 kg

-~ Gewicht -

Aufbau des Geriétes

Der Aufbau des Hochfrequenzgerates wird durch ein Zwischenblech in zwei Teile unterteilt. Im oberen
Teil befinden sich die Steuerkarten (3 St. in LHF-3, 2 St. in LHF-4), die Entstorkarten, die Hilfstrans-
formatoren und die Hilfsrelais. Im unteren Teil ist der Hochfrequenztransformator, das Hauptschitz,
ein Hilfsrelais und das Magnetventil untergebracht. Das Gehé&use ist aus Stahlblech.

I N BETRI EBNAH M E (Bilder auf Seiten 2 und 3 sehen)

Gleichstromschweissen

Die Maschine wird betriebsbereit gemacht, indem die mit Plus und Minus gekennzeichneten Zwischen-
kabel an den entsprechenden Anschliissen an der Stromquelle und am Hochfrequenzgerdt angeschlossen
werden. Am LHF sind es die Anschlisse X008 und X009. (Bauteilbezeichnungen im Text weisen auf
den Schaltplan hin, der mit der Maschine geliefert wird.)

Ausserdem wird das Steuerkabel vom Fernsteueranschluss der Stromquelle zum Anschluss X002 am
LHF gefuhrt und angeschlossen. Der Gasschlauch vom Gasmengenmesser wird am entsprechenden
Anschluss am LHF aufgeschraubt. Diese Anschlisse befinden sich an der Rickwand vom LHF.

Der Brenner wird an den Anschlissen X004 und X005 an der Frontplatte des LHFs angeschlossen.
Das Stromruckleitungskabel wird an den Anschiuss X007 gekuppelt.

Den Schalter S002 in die untere Stellung bringen.

Wenn ein Fernsteuergerat verwendet wird, wird es am Anschluss X003 angeschlossen. Als Fernsteuergerat
konnen alle RCR-Modelle sowie das Langpulsgerat LP-3 verwendet werden.

LHF erhalt die erforderliche Versorgungsspannung von 220V entweder aus der Netzsteckdose oder
von der Ausgangsleiste eventuell in der Stromquelie.
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Das fliissigkeitsgekiihlte System

Bei Flussigkeitsabkihlung wie im obigen Punkt beschrieben vorgehen und noch folgende Schldauche
kuppeln: : ,
Die durch Farben gekennzeichneten Flussigkeitsschlduche zwischen dem Abkahlungsgerit und
LHF werden an die entsprechenden Anschlisse angeschlossen.
Die Abkuhlungsflissigkeitschlauche des flussigkeitsgekiihiten Brenners werden an die Anschlisse
an der Rickwand des LHFs angeschlossen.

Die Versorgungskabel sowohl des LHFs als auch des Abklhlungsgerates werden in die 220V:s
Steckdosen angeschlossen.

Kennfarben bei Gas- und Flissigkeitsabkiihlung:

gelb : Gas
grin : kalte Abkuhlungsflissigkeit
rot : imBrenneraufgewdrmte Abklhlungsfliissigkeit

ACHTUNG: Beim Gleichstromschweissen soll die Wolframelektrode des Brenners immer am
Minuspol angeschlossen sein.

Wechselstromschweissen

Die Zwischenkabel werden an den Anschlissen der Stromquelle und des Hochfrequenzgerates an-
geschlossen. Am LHF sind es die Anschlisse X008 und X009.

Der Gasschlauch wird vom Gasmengenmesser am Anschluss an der Riickwand von LHF angeschlossen.

Die fur LHF erforderliche Versorgungsspannung von 220V wird direkt dem Netz oder der Ausgangsleiste
an der Stromquelle entnommen.

Der Brenner wird an den Anschlissen X004 und X005 an der Frontplatte des LHFs angeschlossen.
Das Stromruckleitungskabel wird an den Anschluss X007 gekoppelt. Der Schalter S002 wird in die
obere Stellung gebracht.

Beim WIG-Wechselstromschweissen wird der Strom direkt an der Stromquelle eingestelit.

Das fllissigkeitsgekiihlte System

Die selben Massnahmen wie im Gleichstromschweissen werden durchgefihrt.

BETRIEB DES GERATES

Das Gerat wird mit dem Hauptschalter S001 eingeschaltet. Die Kbntrollampe HO0O01 neben demSchalter
leuchtet. -

LHF-4

Far dieses Gerat konnen zwei verschiedene Steuerarten gewéhlt werden: kontinuierliches Schweissen
oder Schmelzpunktschweissen. Der Wahlschalter S003 befindet sich an der Frontplatte des Gerites.

Kontinuierliches Schweissen

Ist der Schalter S003 in der oberen Stellung, kann kontinuierlich geschweisst werden. Die Funktion
der Maschine ist dann wie folgt:

Wird der Brennertaster gedrickt, zieht das Hauptschiitz an und die Hochfrequenzeinheit wird
eingeschaltet. Gleichzeitig beginnt auch das Gas zu strémen. Beim Gleichstromschweissen schaltet
die Hochfrequenzeinheit ab, sobald der Lichtbogen ziindet. Beim Wechseisiromschweissen bleibt
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wahrend des ganzen Schweissvorganges die Hochfrequenzeinheit an. Die Schweissart (Gleichstrom/
Wechselstrom) wird mit dem Schalter S002 gewahilt.

Beim Beenden des Gleichstromschweissens fillt der Schweissstrom zuerst auf den Minimumstrom der
Stromquelle ab. Die Zeit fir den Minimumstrom betragt 2s, danach éffnet das Hauptschitz. Das Gas
stromt noch die eingestelite Nachgaszeit, die mit dem Potentiometer R0O01 von 2 bis 20 Sekunden
eingestellt werden kann. Beim Wechselstromschweissen gibt es diese Minimumstromstufe nicht.

Schmelzpunktschweissen

Beim Schmelzpunktschweissen (Schalter S003 in der unteren Stellung) ist die Funktion wie vorher
beschrieben, aber der Schweissvorgang dauert nur so lange, wie er mit dem Potentiometer R002 eingestelit
ist (0,4-105s). Das Schweissen kann jedoch vor der eingestellten Schmelzpunktschweisszeit unterbrochen
werden, indem der Brennertaster losgelassen wird.

LHF-3

Beim kontinuierlichen Schweissen und
Schmelzpunktschweissen ist die Funk-
tion des LHF-3 Hochfrequenzgerites
genau die gleiche wie beim LHF-4.
Ausser den zwei vorher erwihnten
Schweissmethoden kann bei LHF-3
noch eine dritte gewahlit werden. Ist der
Schaiter S003 in der mittleren Stellung,
erfolgt die Steuerung durch die mit einer
Steuerlogik versehenen Unterbrecher- Schweisstrom
automatik. Diese Logik kann nur mit
elektronisch gesteuerten Stromquellen
wie TYLARC verwendet werden.

anstiegzeit
Langpuls-
schweissung
brechung
Strom-

Unter-
} Schweissung

} Vorgaszeit
Strom:
absenkzeit

y Nachgas

»
\

J

strom
Puls-
strom
strom
strom

Grund-
' Pausen-
Minimum-

Hochfrequenz HF

LP-1

FUNKTION
DER MINILOG Steuerschaiter
STEUERLOG“( des Brenners JEN

Die Unterbrecherautomatik funktioniert wie folgt:

Wird der Brennertaster gedriickt, 6ffnet sich das Gasventil und das Gas strémt. Det Brennertaster
soll so lange gedriickt bleiben, bis der Gasfluss gleichmassig ist. Wird der Brennertaster losgelassen,
zieht das Hauptschiitz an und das Hochfrequenzteil schaltet ein. Nach dem Ziinden des Lichtbogens
schaltet das Hochfrequenzteil ab. Der Lichtbogen brennt dann normal und der Strom wird mit
dem Grundstrompotentiometer R004 an der Frontplatte des LHFs je nach Wunsch eingestellt. Wird
jetzt der Brennertaster kurz gedriickt, geht die Stromeinstellung des Schweissgleichrichters zum
Fernsteuergerét Uber, das am Anschuss X003 an der Frontplatte des LHFs angeschlossen ist. Der
niachste kurze Druck auf den Brennertaster Ubergibt die Stromeinstellung wieder zurlick an das
Grundstrompotentiometer und der nachste kurze Druck wieder zuriick an das Fernsteuergerat.
Der Endvorgang wird durch ein langes Driicken eingeleitet (t> 1s).
Beim Anndhern an die Endstelle wird der Brennertaster eingedrickt und an der gewiinschten Stelle
losgelassen. Dann geht LHF unverziiglich zum Endvorgang iber. Die Stromeinstellung geht zum
Grundstrompotentiometer Gber und bleibt dort so lange, wie mit Potentiometer RO03 eingestellt
ist (0,4-4s). Dann fallt der Strom auf den Minimumstrom der Stromquelle ab und bleibt so ca.
2 Sekunden und dann 6ffnet sich das Hauptschiitz des LHFs. Das Gas strémt noch so lange, wie
mit dem Potentiometer R001 eingestelit is (2-20s).
Es ist zu bemerken, dass der Brennertaster vor dem Beenden eingedrickt und eine beliebige Zeit
in dieser Lage gehalten werden kann. Erst nachdem der Brennertaster an der gewlnschten Endstelle
Esé’e'a.s.se" wird, geht LHF zum Endvorgang Uber. Dieses erméglicht die genaue Auswahl der
ndstelle.
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Anschliessen des Stromungs-/Druckwichters

Die Hochfrequenzgerite LHF-3 und LHF-4 kénnen
mit einem Stromungs-/Druckwachter als Zusatz-
ausrastung versehen werden. Der eventuell im
Abkdhlungsgerat vorhandene Druckwéchter kann
auch verwendet werden.

Das Anschliessen wird wie folgt durchgefihrt;
Die Kabel des Stromungs-/Druckwéichters
werden durch das Durchfuhrungsgummi an
der Riickwand des LHFs in das Hochfrequenz-
gerdt eingefihrt. An der Klemme X001 die
Kurzschlussbriicke entfernen und die Kabel
des Strémungs-/Druckwachters hier an-
schliessen.

UBER DAS SCHWEISSEN

Der Schweisser kann die Unterbrecherautomatik verwenden z.B.:

Wenn beim normalen Schweissen oder Pulsschweissen die Temperatur des Grundmateriales und des
Schmeizbades so hoch geworden ist, dass es zu befiirchten hat, das Schmelzbad nicht mehr unter
Kontrolle halten zu kdnnen. Durch einen kurzen Druck auf den Brennertaster sinkt der Schweissstrom
aut einen niedrigeren Stromwert (Grundstrom) ab. Da ein kontinuierlicher kleiner Strom eine wirkungs-
volle Abkuhlung bringt, kann der Schweissstrom bald wieder durch Driicken des Brennertasters auf
den vorigen Wert angehoben werden.

Die Unterbrecherautomatik wird auch dann eingestetzt, wenn der Schweisser seine Lage &ndert oder
neues Zusatzmaterial nimmt. Dieses geschieht ohne das Schweissen zu unterbrechen. Der niedrige
Grundstrom halt das Schmelzbad in ginstiger Form.

Der glngstigste Einsatzbereich fur das Langpulsschweissen sind solche Schweissarbeiten, wo ein durch
den Pulsstrom hervorgerufener effektiver und gleichmassiger Einbrand erforderlich ist. Das Langpuls-
schweissen ist in allen Schweisspositionen leistungsfihig. Wahrend der Pausenzeit zwischen den Pulsen
erstarrt das Schmelzbad und sogar mit geringen Schweissgeschicklichkeiten werden erstklassige
Schweissergebnisse erzielt. .

Das Langpulsschweissen kann auch beim Elektrodenschweissen verwendet werden.

WARTUNG

Bei der Wartung von LHF missen der Einsatz und die Umgebungsverhéltnisse berlicksichtigt werden.
Ein sachlicher Gebrauch und eine vorbeugende Wartung gewahrleisten einen moglichst stérungsfreien
Betrieb ohne unvorhergesehene Unterbrechungen. »

Das Gerat kann frei auf einer glatten Unterlage aufgestellt oder in der Transporteinheit eingesetzt werden.
Um die Staubstérungen zu vermeiden wird eine Aufstellhohe von mehr als 70 cm (iber dem Fussboden
empfohlen.

Das Gerat muss gegen starken Regen geschiitzt werden.

Der Staub innerhalb des Gerétes kann mit trockener reiner Druckluft entfernt werden.

Die Befestigung der Anschliisse muss in regelméssigen Zeitabstanden kontrolliert werden.
VERWENDEN SIE DRUCKLUFT, BITTE SCHUTZEN SIE IHRE AUGEN MIT EINEM SACHGEMASSEN
AUGENSCHUTZ.

BEIBETRIEBSSTORUNGEN NEHMEN SIE BITTE KONTAKT MIT DER NACHSTEN BEVOLLMACHTIG-
TEN KEMPPI-WERKSTATT AUF.
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GARANTIE

KEMPPI QY leistet Garantie fiir die von ihr hergesteliten und vertretenen Produkte bei Mangein, die
auf Rohmaterial- oder Herstellungsfehler zurickzufihren sind. Im Rahmen der Garantie wird das defekte
Teil kostenlos getauscht, oder wenn mdglich, instand gesetzt. Die Garantiezeit betragt ein Jahr,
vorausgesetzt, die Maschine arbeitet im 1-Schichtbetrieb.

Auf Garantie werden keine Mangel beseitigt, die durch unvorsichtigen oder unsachgeméassen Gebrauch,
ungenugende Pflege, Uberlastung oder natiirlichen Verschleiss entstanden sind. Die Garantie erstreckt
sich nicht auf eventuelle Reise- oder Transportkosten, die durch Garantiereparaturen entstanden sind.
Die Garantiereparaturen durfen nur vom Kemppi bevollméachtigten Vertreter vorgenommen werden. Bei
einem Garantieanspruch ist eine Bescheinigung tiber die Gultigkeit der Garantie vorzulegen.
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