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KAYTTOSAATIMET JA LITTIMET
MANOVERORGAN OCH ANSLUTNINGAR
OPERATION CONTROL AND CONNECTORS
BEDIENUNGSELEMENTE UND ANSCHLUSSE

X3 Hitsauskaapeliliitin -
Anslutning for svetskabei -
Connector for welding cable -+
Anschiuss fur Schweissxabeal -+

X4 Hitsauskaapeiiliitin —
Anstutning for svetskabe —
Connector for welding canle  —
Anschluss fUr Schweisskabel -

X5 Kaukcsédtimen litdnta
Anslutning av fjarreglage
Connector of remote control
Fernregleranschiuss

TIG 200 DC

H2 Merkkivalo I/0O
Signallampa 1/0
Signal lamp 1/O
Signallampe 1/0

S3 Puikko/TIG-valintakytkin
Valbrytare f6r elektrod-/
TIG-svetsning
Selecting switch for MMA/TIG
welding
Wahlschalter flir Stabelektroden-/
WIG-Schweissen

S4 Ohjaustavan valintakytkin
Styrmetodvéljare
Selecting switch of control methor
Wahlschalter fir Steuermethode

R3 Loppusiopeajan siatd
Instélining for down-slope tid
Cown-slope-time control
Einstellung fir Stromabsenkzeit
(down-Slope)

R4 Jalkikaasuajan s&ato
Installning fér gasefterstromtid
Post gas time control
Einstellung fiir Gasnach-
strémungszeit

X6 Kaasu-/hitsausvirtaliitdnts,
hitsauspoltin
Gas-/svetsstromansiutning,
svetsbréannare
Gas-/weiding current
connection, welding torch
Gas-/Schweissstromanschiuss,
Schweissbrenner

X7 Ohjausliitants, hitsauspoliin

KEMPAK 200 Mandbveranslutning, svetsbrannare
Control connection, welding torch
H1 Merkkivaio VO S Léhi-/kaukosaaddn valintakyikin Steueranschluss, Schwelss-
Signallampa 1/0 Valjare f6r panei-/fjarregiering brenner
Signal lamp /O Selecting switch for local/remote control e
Signallampe 1/0O Wahlschaiter fiir Nah-/Fernregelung a Suojakaasuliitanta, syotto
Anslutning for skyddsgas,
S1 Paakytkin /0 R1 Hitsausvirran s&éw inmatning
Huvudbrytare 1/0 (nstélining for awtsstr\'} Cpnnection for shielding gas,
Main switch I/O Sontrol of welding c,uuuut styonly
Hauptschalter 170 Einsteliung fur Schweissatrorw Anscniuss flr Schutzgas, Einlauf
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LITANTAJANNITTEEN VAIHTO 1
OMKOPPLING AV ANSLUTNINGS- ///"1‘
SPANNING fiy
CHANGE OF MAINS VOLTAGE
WECHSELN DER ANSCHLUSS-
SPANNUNG

KULJETUSVARUSTEET
TRANSPORTUTRUSTNING

TRANSPORT ACCESSORIES
TRANSPORTAUSRUSTUNG

Kuljetusalustan kiinnitys-
pisteet (kierre M8)

Fastning av transportunderlag
(ganga M8)

Fastening of transport under-
carriage (twist M8)
Befestigung der Transport-
unterlage (Gewinde M8)

KEMPAK 200 + K1 /,/
‘Puikkohitsaus
Elektrodsvetsning /

MMA welding ( W\
Stabelektrodenschweissen | \IQ;“

6185220
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KEMPAK 200 + T10 KEMPAK TIG200DC -+ T10 + P10
Puikkohitsaus TI1G-/Puikkohitsaus
Elektrodsvetsning TIG-/Elektrodsvetsning
MMA welding TIG/MMA welding
Stabelektrodenschweissen WIG-/Stabelektrodenschweissen

KEMPAK TIG200DC + K20
TIG-/Puikkohitsaus
TIG-/Elektrodsvetsning
TIG/MMA welding
WIG-/Stabelektrodenschweissen




3

SUOMI

KEMPAK 200 on kaikille ¢ 1.5 - 4 (5) mm
tasavirtapuikoille soveltuva vakiovirtalah-
de.

Virran sa@ité on portaaton ja virtalahtee-
seen voidaan liittda kaukosaitimet C100C,
C 100D, C 100P.

(Virtalahteeseen voidaan liittdad kuljetusva-
rustus, ks. sivut 3 ja 4).

TIG 200 DC on KEMPAK 200 -virtalahtee-
seen liitetty TIG-yksikkd, joka soveltuu
kaikkeen tasavirta-TIG-hitsaukseen ¢ 0,5 -

TEKNISET ARVOT

2,5 mm elektrodeiila kaasujaahdytteisilla
polttimilla.

TIG 200 DC -yksikkd sisaltaa sytytyskipi-
na- ja loppusiope-toiminnan, jalkikaasu-
ajan ja hitsaustapavalinnan saitimet seka
TIG-polttimen liitdAnnat.

Virta sadadetaan KEMPAK 200 -virtaldhteen
saatimesta.

Ylikuormitustapauksissa KEMPAK 200:n
automaattisesti palautuva termostaattisuo-
jaus pudottaa virran alle minimihitsausar-
von.

 Liitédntajannite

* Liitantateho 100% ED
Sulake 220V
Sulake 380-440V

- ,Hltsausvma

'Tyhjakayntuannlte
. Kaarijannite '

Kuormltettavuus ED 20%

:  ED 60%

ED 100%

‘ Mltat KEMPAK 200 kahvoineen =
Paino KEMPAK 200 -

‘Mitat KEMPAK 200 + TIG kahvo:nee
- Paino KEMPAK 200 + TIG

Lampoluokka

‘Kotelointiluokka

T 200V 50Hz 3~
2.380-415V 50Hz 3~/44OV 60Hz 3
Vaihto sisaiselld liitosrimalla. -~ "

4.8 kVA
16A hidas
- -10A higa:




LITANTAJANNITTEEN VAIHTO

Ennen koneen liittamistd verkkoon on varmistau-
duttava, ettd kone on kytketty oikealle liitdntdjannit-
teelle. Jannitteenvaihto suoritetaan sivulla 3 olevien
kuvien tai piirikaavion mukaan.

SAATI M ET {ks. kuva sivulia 2)

KEMPAK 200: virtalahdeosa

Paakytkin /O
Merkkivalo /O
Valintakytkin lahi/kauko
Virransaatd portaaton
- muistiasteikko 1-10

- virta-asteikko 10 - 200A

Kaukosaatoliitanta
Kaukosaatimet

- C 1002, C 100D, C 100P
Hitsauskaapeliliitdnta

amphenol-iiitin

2 kpl DIX-iitin

KAYTTOTAVAT (ks. kaaviot sivulla 2)

PUIKKOHITSAUS

Verkkoliitantdkaapelin asennuksen ja koneen siséi-
set kytkentamuutokset saa suorittaa vain asianomai-
seen tyohdn oikeutettu sahkoliike tai -asentaja

TIG 200 DC: TIG-yksikkd

Valintak, & TiG/puikko
0-15 s, virrasta
riippuva
£-30s

Vi jatkuva/pitc

Merkxi =i e

Hitasauspolttimen litAntd  amphencl- ja kaasu-
/virtaliitin R1/4

Hitsaispoiiin

- kaasuigédhdytteinen

Suojaxaasuliitin

kartioliitin B 3/8

KEMPAK 200 JA YHDISTELMA KEMPAK 200 — TIG 200 DC

Virta asetellaan lahipotentiometristd tai kaukoséé-
timen potentiometristd. L&hi’kaukovalintakytkimen
on oltava vastaavassa asennossa.

Virran arvo asetetaan puikon koon (@) ja hitsausti-

TIG-HITSAUS

TIG 200 DC

Kaukosaadin kytketddn KEMPAK 200:n kaukosai-
tliittimeen. Valintakytkin asennossa TIG.

Poltin kytkettyna suojakaasu/virtaliittimeen ja oh-
jausliittimeen.

Suojakaasun sy6ttdliitin on TIG-osan takaseindssa.
TIG-hitsauksen aikana el puikkohitsauskaapeli saa

lanteen mukaan.
Yhdistelméssad TIG-osan valintakytkin puikko-
assNnNOSsH.

olla kytkettynd koneeseen kaapelin oikosulkuvaa-
ran takia.

KEMPAK 200 ~virfalihdettd voidaan kayttda TIG-
hitsaukseen, kun kdvtetdar—raaphisusyiytysta ja
Kaytetaan suojakassun. litinn érosisaitavaa poltinta.
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HITSAUSTAVAT TIG-HITSAUKSESSA

Jatkuva /-‘-

Kun poltin.kytkinté painetaan, sucjakaasuvirtaus ai-
kaa ja virta saa sytytyskipinan toimittua asetellun
arvon.

Pito /’—

Kun éoftinkytkin suljetaan, alkaa kaasunvirtaus;
avattaessa Kytkin, tapahtuu kipindsyiytys ja virta
saa aseteliun arvon.

Pulssitus

Séatimen C 100P avulla hitsausvirta jaksottuu sé&é-
timesta valituilla arvollla,

Loppuslope

Lopetuskéskyn jalkeen hitsausvirta laskee tasaises-
ti nollaan loppusiope -potentiometrilld méaératyssa

Jalkikaasuaika

Jéalkikaasupotentiometristéd séddestédan haluttu kaa-
sunvirtausaika.
Jélkikaasuaika ja loppuslopeaika alkavat yhidaikaa

HUOLTO

Hitsauskohde on oltava kuiva; kaasusuoja vol hej-
keta tuulessa.

Hitsauslaite on suojattava voimakkaalta sateslta.
Tarvittaessa laite puhdistetaan puhtaalla paineil-
malla ja liitokset tarkistetaan.

Koneen huollossa tulee huomioida kavttda;te ja
ympéristéolosuhteet. Asianmukainen kéyttd ja en-

TAKUUEHDOT

KEMPPI OY antaa valmistamilieen ja edustamilieen
tuotteiile takuun, joka kasittd& vaningot, jotka ai-
heutuvat raaka-aine- tai valmistusvirheistd. Takuun
puitteissa asennetaan vioittuneen osan tilalle uusi,
tai milloin se kdy painsé, vioittunut osa korjataan
fayteen kuntoon veloituksetta.

Takuuaika on 1 vuosi edellyitéien, ettd konetta kay-
tetdan ykswuorotyossa

Takuu ei korvaa vahinkoja, jotka aiheutuvat sopi-

Kun kytkin avataan, alkavat sédadetyt loppuslope- ja
jalkikaasuajat.

Kun kytkin suljetaan ja avataan uudestaan, alkavat
ioppusiope- ja jalkikaasuajat.

ajassd. Loppuslopeaika kasvaa automaattisesti jos
ritsausvirta sdadetdan korkeammaksi.

lopetuskiskysta.
Sa4d4 jalkikaasuaika aina pidemmaksi kuin loppu-
siopeaika.

rnakoiva huolto takaavat laitteelle rnahdollisimman
~airiottdman kayton iiman ennalta arvaamattomia
réytibkeskeytyksia.

TOIMINTAHAIRIOIDEN SATTUESSA OTA YH-
TEYS VALTUUTETTUUN KEMPPI -KONEHUOL -
TOON.,

mattomasta tai varomattomasta kaytdsti, ylikuer~
mituksesta, huolimattomasta hoidosta tai luonnolli-
sesta kutumisesta. Takuukorjauksesta man 1 wm::n
ti aiheutuvat matka- ja rahtikulut eivat kuuiu takuun
puitteissa korvattaviin.

Takuukorjaukset on suoritettava Kemppi Oy:n teh-
taalla Lahdessa tal lanimmdil4 valtuutetulla Kemppi-
korjaamolla, Takus«orzmaia pyydettdessad on esi-
tettdva koneen. takyufaiti.




SVENSKA

KEMPAK 200 ar en konstantstromkalla
som dr tilldmplig for alla ¢ 1,5 - 4 (5) mm
likstromelektroder.

Instédliningen for strom &r steglds och Hill
stromkalla kan anslutas fjarreglage
C100C, C 100D, C 100P.

(Till stromkallan kan anslutas transportut-
rustning, se sidor 3 och 4.)

TIG 200 DC ar TIG-enhet som ar anslutet
till KEMPAK 200-stromkalla och ar tillamp-
lig till all TiG-svetsning vid likstrém med

TEKNISKA DATA

20,5 - 2,5 mm elektroder med gaskylda
brannare.

TIG 200 DC -enheten innehaller funktio-
nen for tandningsgnista och down-slope,
gasefterstromtid och valjare for svets-
metod samt ansiutningar for TIG-brannare.
Strémmen stilles in pa instéliningsorgan
av KEMPAK 200-stromkalla.

Vid 6verbelastningsfall sanker det automa-
tiskt aterstdllbara termostatskyddet av
KEMPAK 200 strommen under minimum
svetsvarde,

ns| :TLiyt‘rk'\ingsspénning

:' "Anslutningséffekt 100%(ED) intermittens 3

<~ 8akring 220V
- ‘Sakring 380-440V
Svetsstrom

Tomgangsspanning
Bagspanning , R
Belastbarhet 20%(ED) mtermnttens ‘
: a - 60%(ED) intermittens

, k100%(_ED) intermittens

Dimensioner for KEMPAK 200 med handtag
“Vikt for KEMPAK 200

med handtag
- Vikt f0r KEMPAK 200 + TlG

Temperaturklass
“Skyddsform: -

‘Dimensioner fér KEMPAG 200 +TIG PR

somraden

50Hz 3~/440V 60HZ 3~
“Om opplmg pé lntern koppllngspl '

4,8 kVA D
16A trog
10A trég




OMKOPPLING AV ANSLUTNINGSSPANNING

Innan maskinen anslutes till natet, kontrollera att
maskinen dr kopplad pa riktig anslutningsspan-
ning. Omkoppling av spanning utféres enligt bilder
pa sida 3 eller enligt kopplingsschema.

Montering av nétanslutningskabel och spénnings-
omkoppling skall utfdras av behorig fackman.

INSTALLN'NGSORGAN {se bild pé sida 2}

KEMPAK 200: stromkillaenhet

Huvudbrytare 170

Signallampa He;

Viéljare panel/fjarr

Instalining for strom steglds

- minnesskala 1-10

- stromskala 10 - 200A

Anslutning for fjdrreglering amphenol-
anslutning

Fjarreglage

- C100C, C 100D, C 100P
Anslutning for svetskabel 2 st DIX~
anslutningar

TI LLAM PN I N G (se schemor pé sida 2)

ELEKTRODSVETSNING

TIG 200 DC: TIG-enhet

Véljare TIG/elektrod

Dowri-siope-tid 0 - 15 s, beroends
P strém

- Giasefterstromtid- 5-30s

Viljare kontinuerlig/hall-
kontaki

signallampa 170

Ansiutning fér svets- amphenol- och

brénnare gas-/strom-
anslutning R1/4

svetsbréannare

~ gaskyld

skyadsgasansiutning konanslutning R3/8

KEMPAK 200 OCH KOMBINATION KEMPAK 200 -+ TIG 200 DC

Strémmen stélles in med potentiometer for panel-
reglering (pa maskinen) eller med potentiometer av
fiarreglage. Valjare for panel-/fjarreglering bér vara
I motsvarande lage.

TIG-SVETSNING
TIG 200 DC

Fiarreglage ansiutes till anslutning for fjarreglering
pa KEMPAK 200,

Viljare ar i lage TIG.

Brénnare ar kopplad till skyddsgas-/strémanslut-
ning och till mandveranslutning.
Inmatningsanslutning for skyddsgas ar pa bakvaggen
av TIG-enhet.

Vardet for strommen stdlles in enligt elektrod-
diametern och svetssituationen.

! Kombinationen ar valjare for TIG-enheten i lage
s askirodsvetsning.

P4 grund av kabelns kortslutningsfara far kabeln
ior elekirodsvetsning inte vara kopplad till maski-
nen under TiG-svetsning.

KEMPAK 200-strémk&lia kan anvéndas fér TIG-
svetsning, pAr—man—danvarider stryktdnding och
brannate somipréhdlie@nsiutning f&r skyddsgas.

<]




SVETSMETODER | TIG-SVETSNING

Kontinuerlig /-’—

Nar man trycke’r in péa brénnarens brytare, borjar
skyddsgasstromningen och stréommen far det in-
stdllda vardet efter att tdndningsgnistan har

Hallkontakt /f—

Nar man sluter brannarens brytare, bérjar gas-
strdmningen; ndr man dppnar brytaren, sker gnist-
tAndning och strommen far det instélida vardet.

Pulsering

Med tillhjaip av instaliningsanordningen G 100P in-
delar sig svetsstrdmmen enligt viarden som har

Down-slope

Efter avsiutningsorder snker svetsstrommen jamnt
till 0 enligt tiden som &r stélld in med down-siope-
potentiometer.

Gasefterstromtid

P& potentiometer for gasefterstréomning stilles in
den 6nskade tiden for gasstromning.
Gasefterstrom- och down-slope-tiden bériar sam-

SERVICE

Svetsobjektet bor vara torrt; gasskyddet kan bli
svagare i vinden. i
Svetsanordningen bor skyddas mot starkt regn.
Vid behov rengér anordningen med ren torr tryck-
luft och kontrollera alla ansiutningarna.

Vid service p& maskinen bér man ta hdnsyn till be-
lastningens art och specielit till miljofaktorer. En

GARANTIVILLKOR

KEMPP! ldmnar garanti pa sina maskiner och pro-
dukter de representerar. Garantin géller skador,
som harrdr sig fran fel i rAmaterial eller tillverkning.
Inom garantin monteras en ny del i stéllet for den
defekta, eller d& det &r mojiigt, reparerar vi den de-
fekta delen utan debitering.

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

Garantin ticker inte skador som uppkommit vid

fungerat. o
Nar man éppnar brytaren, bdrjar de instéllda down-
slope- ocn gasefterstromtiderna.

Nar mar zidter oon Gppnar brytaren pa nytt, borjar
down-slope- och gasefterstromtiderna.

valts pa instéllningsanordningen.

Down-siope-tiden tilltar automatiskt om svets-
strémmen stélles in pa ett hdgre varde.

tidigt eniigt avsiutningsorder.
Alltid stall in gasefterstrémtid som l&ngre dn down-
slope-tid.

fackméssig anvandning och en foérnuftig un-
derhéllsservice garanterar maskinen en stérningsfri
funktion utan nagra ovaniade driftsavbrott.

VID DRIFTSTORNINGARNA TA KONTAKT MED
NARMASTE AUKTORISERADE KEMPPI-VERK-
STAD.

oldmplig eller ovarsam anvidndning, dverbelastning,
ansvarsids skodtsel eller naturligt slitage. Resekost-
naderna, som uppkommit vid garantireparationer,
eller fraktkostnader ingér inte i garantiatag:
Garantireparationerna  skall  utféras .
Kemppi Gy auktoriserad representant, Nar garanti-
reparation Aberopas, skall ett certifikat dver garantis
giltighet uppvisas

10




ENGLISH

KEMPAK 200 is a constant power source
which is suitable for all ¢ 1.5 - 4 (5) mm
DC-electrodes.

The current control is stepless and to po-
wer source can be connected remote cont-
rol devices C 100C, C 100D, C 100P.

(You can connect the transport equipment
to the power source, see pages 3 and 4).

TIG 200 DC is a TIG welding unit, connect-
ed to the KEMPAK 200 power source,
suitable for all TIG welding with DC with

TECHNICAL DATA

¢ 0,5 - 2,5 mm electrodes with gas-cooled
torches,

TIG 200 DC unit includes ignition spark
and down-slope operations, post gas flow
time and control devices for welding me-
thod as well connections for the TIG torch.
The current is adjusted on the control de-
vice of the KEMPAK 200 power source.

in case of over-loading sinks the automati-
cally reversible thermostat protection of
KEMPAK 200 the current under minimum
welding value.

ﬁ 7 Mains \}eltage

Rated power, 100% duty cycle
. Fuse 220V
" Fuse 380-440V

~Welding current

- Open circuit voltage
Arc voltage
Rated current 20% duty cycl
60% duty cycle:
- 100% duty cycle. -

Weight of KEMPAK 200

Dimensions of KEMPAK 200 + TIG
unit with handles o ;
Welght of KEMPAK 200 +

Temperature class
Degree of protection

Dimensions of KEMPAK 200 with handles

380~41 5V 50Hz 3~/440V 60Hz 3~
Change on mtemal termlnal bloc

48 kKVA
16A delayed
" 10A delayed

10~ 200A -




CHANGE OF MAINS VOLTAGE

Before you connect the machine to the mains,
make certain that the machine is coupled on the
correct mains voltage. The change of voitage is
performed according to pictures on page 3 or ac-
cording to circuit diagram.

Connection of primary cable to the mains supply
and changes to any internal primary voltage con-
hectors should only be carried out by a competent
electrician.

CO NTROL DEVI CES (see picture on pags 2°

KEMPAK 200: power source unit

Main switch 170

Signal lamp /O
Selecting switch local/remote
Current control stepless

- memory scale 1-10

- current scale 10 - 200A
Connection for remote amphenol-
control connector

Remote control devices

- G 100C, C 100D, C 100P
Connection for welding
cable

2 pc DIX connectors

TIG 200 DC: TIG unit

Selecting switch TIG/MMA
Down-slope ime 0 - 15 g, dependent

on current
Postgas flow time 5-30s

Selecting switch continuous/hold

Signal lamp /O

Connection for welding  amphenol- and

torch gas/current connector
Ri/4

Weldinz toren

- gas-cooled

Shielding gas connector cone connector R3/8

OPERATION WAYS {see schemes on page 2)

MMA WELDING

KEMPAK 200 AND COMBINATION KEMPAK 200 + TIG 200 DC

The current is adjusted with local control potentio-
meter (on the machine) or with potentiometer of
the remote control unit. The selecting switch for
local/remote control has to be in corresponding
position.

TIG WELDING
TIG 200 DC

The remote control device is connected 1o the re-
mote control connector of the KEMPAK 200,

The selecting switch is in position 'TIG.

The torch is connected to the shielding gas/current
connector and the control connector.

The supply connector for the shielding gas is on
the rear panel of the TIG unit,

The current value is adjusted according to the elec-
trode diameter and welding situation.

In combination the selecting switch of the TIG unit
is in position for MMA welding.

Because of short circuit danger the cable for MMA
welding may not be connected to the machine
during TIG welding.

KEMPAK 200 power source can be used for TIG
welding when striking ignitien-arnd{orch including
connection 1df shielding gas gre@pplied.
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WELDING METHODS IN TIG WELDING

Continuous /i-

When the torcﬁ switch Is depressed, the gas flow
begins and the current gets the ad’usted value after
the ignition spark has operated.

Hold fim

When the torch switch is depressed, the gas flow
begins; when the switch is released, the spark igni-
tior: is operating and the current gets the adjusted

Pulse

By means of the control device C 100P the welding
current is divided according to the values, selected

Down-slope

After the finishing order the welding current decrea-
ses evenly to zero in time, adjusted with the down-
slope potentiometer.

Post gas flow time

The wished time for gas flow is adjusted with the
potentiometers for post gas flow time.
The time for post gas flow and down-slope begin at

MAINTENANCE

The welding object has to be dry; the gas shieid
may become weaker in wind.

The welding equipment has to be protectad against
hard rain. When necessary the equipment is clean-
ed with clean dry compressed air and all connect-
jons are checked.

The amount of use and the working conditions

GUARANTEE

The machines produced and products represented
by Kemppi Oy are guaranteed against defects in
matarial 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 i one-shift work.

The guarantee does not compensate for damage

V/nen the switch is released, the adjusted down-
siope and post gas flow times begin.

VAILIE,
When the switch is depressed and released again,
the down-slope and post gas flow times begin.

¢ the control device,

The down-siope time increases automatically if the
welding current is adjusted to a higher value.

the same time according to the finishing order.
Always adjust the post gas flow time as longer than
down-slope time,

should be faken into consideration in the mainte-
nance of the machine. Careful uss and preventive
maintenance will ensure troublefrae operation with-
out unforeseeable service interruptions.

IN CASE OF PROBLEMS CONTACT THE KEMPPI
VORKS IN LAHTI, FINLAND OR YOUR KEMPPI-
DEALER.

due to improper use, neglect or normal wear. Pos-
sibie travelling costs or freight or postage charges
are not covered by the Kemppi guarantas.
Guarantee repairs shall be carried out only by
Kemppi authorised representative. In case guaran-
tee repair is demanded a certificate about validity of
guarantee has to-bepresented.




DEUTSCH

KEMPAK 200 ist eine Konstantstromquelle,
die sich fir alle ¢ 1,5 - 4 (5) mm Gleich-
stromelektroden eignet.

Die Einstellung des Stromes ist stufenlos
und zur Stromquelle konnen Fernregler
C100C, C100D, C100P angeschlossen
werden.

(Zur Stromquelle kann Transportausriist-
ung angeschlossen werden, bitte Seiten 3
und 4 sehen.)

TIG 200 DC ist eine Einheit flir das WIG-
Schweissen, die zur KEMPAK 200-Strom-
quelle angeschlossen worden ist und die
sich zum Gleichstrom-WIG-Schweissen

TECHNISCHE DATEN

jeder Art mit ¢ 0.5 - 2,5 mm Stabelektroden
mit den gasgekiihiten Brennern eignet.

Die TIG 200 DC~Einheit enthalt die Funk-
tionen flr Ziindtunken und Stromabsenk-
(down-siope)zeit, Gasnachstromungszeit
und Bedienungselemente flir Wahl der
Schweissmethode sowie die Anschilisse
flir den WIG-Brenner.

Der Strom wird mit dem Bedienungsele-
ment der KEMPAK 200-Stromquelle ein-
gestelli.

Bei Uberlastungsfillen sinkt der auto-
matisch zuriickgangige Thermostatschutz
von KEMPAK 200 den Strom unter das
Minimumschweisswert.

- Anschlussspannung

Anschlussleistung 100% ED
Sicherung 220V
Sicherung 380-440V

Schweissstrom

Leerlaufspannung

Bogenspannung

Belastbarkeit ED 20%
ED 60%
ED 100%

Masse von KEMPAK 200 mit Griffen
Gewicht von KEMPAK 200

Masse von KEMPAK 200 + WIG-
Einheit mit Griffen
- Gewicht von KEMPAK 200 + WIG
~ Einheit . L

Ilerstoffklasse

- 2'Spannungsbereiche
~1. 220V 50Hz 3~
2. 380-415V 50Hz 3~/440V B80Hz 3~
Umschalten auf der internen Ansohluss— )
Ierste S :

48 KVA -
16A trage
10A trage
10 - 200A°
. 75-95V
200A.
115A
90A : e
320 X650 <475 mm B
o ‘65 kg 5 .
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WECHSELN DER ANSCHLUSSSPANNUNG

Vor dem Anschluss der Maschine zum Netz kon-
trollieren Sie, dass die Maschine auf richtige
Anschlussspannung eingeschaltet worden ist.
Wechseln der Spannung wird laut Bildern auf Selte
3 oder laut dem Schaltplan ausgefiihrt.

BEDIENUNGSELEMENTE

KEMPAK 200: Stromquelle-Einheit

Hauptschalter /G
Signaliampe e
Wahlischalter nan/fern
Einstellung flr Strom stufenlos

- Speicherskala 1-10

- Stromskala 10 - 200A
Anschluss fir Fernregel-  Amphenol-
ung Anschluss
Fernregler

-G 100G, C 100D, C 100P

Anschluss fir Schweiss- 2 St. DIX-
kabel Anschlisse

Das Anschliessen des Netzkabels und die Schalt-
ungsédnderungen innerhalb der Maschine diirfen
nur von einer Elektrofirma oder einem Elektriker
mit entsprechender Berechiigung ausgefiihrt
werden.

‘bitte Bild auf Seite 2 sehar

TIG 200 DC: WIG-Gleichstrom-Einheit

WIG/Elektrode
0 - 15 s, abhangig
vom Strom

Vyanischaiter
stromabsenkzeit
mown-slope)
Gasnachstromungszeit 5-30s
Wahlschalter Dauer/Halten
Signallampe /0
Anschiuss des Schweiss~  Amphenol- und
brenners (Gas-/Strom-
anschluss R1/4
sSchweisshrenner
- gasgekihit
schutzgasanschiuss Anschluss mit
Konus R3/8

B ETR l EBSART (bitte Schemas auf Seite 2 sehen)

STABELEKTRODENSCHWEISSEN

KEMPAK 200 UND KOMBINATION KEMPAK 200 + TIG 200 DC (WIG-GLEICHSTROM-

EINHEIT)

Der Strom wird mit dem Potentiometer fir Nah-
regelung (an der Maschine) oder mit Potentiometer
des Fernregiers eingestellt. Der Wahlschalter fir
Nah-/Fernregelung soll in entspraechender Stellung
sein.

WIG-SCHWEISSEN
TIG 200 DC (WIG-GLEICHSTROMEINHEIT)

Der Fernregler wird zum Fernregelanschluss von
KEMPAK 200 angeschlossen.

Der Wahlschalter ist in Position f{ir "WIG.

Der Brenner ist zum Schutzgas-/Stromanschluss
und Steueranschluss angeschiossen.

Der Einlaufanschluss fir Schutzgas befindet sich
an der Hinterwand der WIG-Einheit.

Wegen der Kurzschiussgefahr des Kabels darf das

Das Wert vom Strom wird laut dem Stabelektro-
dendurchmesser 1ind der Schweisssituation ein-
gestellt.

i der Kombination ist der Wahischalter der WIG-
Einhelt in Stel ung “Stabelekirode’.

Kabel fOr Stabelekirodenschweissen wihrend des
WiG-Schweissens zur Maschine nicht angeschlos-
ser sein.

Die KEMPAK 200-Stromquelle kann im WIG-
Schweissen angewandt werden, wenn die Streich-
zdndung und der Breniter, \der den Anschluss fiir
Schufzgas enthali; angewandt wirs,

[}



SCHWEISSMETHODEN IM WIG-SCHWEISSEN

Dauer /i-

Beim Driicken auf den Brennertaster beginnt die
Gasstromung und der Strom erhélt nach der Funk-
tion des Zindfunkens das eingestelltes Wert,

Halten /G-

Beim Schliessen des Brennertasters beginnt die
Gasstromung; beim Offnen des Tasters, erfoigt die
Funkenzindung und der Strom erhait das einge-
stellte Wert.

Pulsen

Mit Hilfe vom Bedienungselement C 10CP verteiit
sich der Schweissstrom mit den vom Bedienungs-

Stromabsenkung (down-slope)

Nach dem Abschiussbefehl sinkt der Schweiss-
strom gleichmdssig auf Null wahrend der mit dem
Stromabsenk-(down-siope)potentiometer  sings-
stellten Zeit.

Gasnachstromungszeit

Die gewlnschte Gasstrémungszeit wird mit den
Potentiometern flir Gasnachstrémung eingestelit.

Die Gasnachstrdmungs- und Stromabsenk-(down-
slopejzeit beginnen gleichzeitig laut dem Ab-

WARTUNG

Das Schweissobjekt muss trocken sein; der Gas-
schutz kann im Wind schwécher werder.

Das Schweissgerat muss gegen starken Regen ge
schutzt werden. Bei Bedarf reinigen Sie das Gerit
mit reiner trockener Druckiuf: und kontrollieren Sis
alle Anischlisse.

Bei der Wartung der Maschine missen der Einsatz
und die Umgebungsverhélinisse berlicksichtigt

GARANTIE

KEMPPI CY leistet Garantie fiir die von ihr her-
gestellten und vertretenen Produkte bel Mangeln,
die auf Rohmaterial- oder Herstellungsfenler zurlick-
zuflihren sind. Im Rahimen der Garantia wird das
defekte Tsil kostenlos getauscht, odsr wenn
moglich, instand gesetzt. Die Garantiezelt betragt
ein Jahr, vorausgesetzt, die Maschine arbeitet im
1-Schichtbetrieb.

Auf Garantie werden keine Mangel beseitigt, die
durch unvorsichtigen oder unsachgemiéssen

Beim Offnen des Tasters beginnen die eingestelli-
en Stromabsenk-(down-slope) und Gasnachstrom-
ungszeiten

Beim Schiiessen und Offnen des Tasters aufs neue
beginnen die Siromabsenk-(down-siope) und
GasnachstrOmungszeiten.

element gewdhiten Werter:.

Die Strom absenk-{down-slopeizeit nimmt auto-
matisc . wenn der Schweissstrom auf ein hdhe-
res Werl eingestellt wird.

schiussbefehl.
Die Gasnachstromungszeit immer als langer als die
Stromabsenk-(down-siope)zeit einstellen.

werden. zin sachlicher Gebrauch und eine vorbeu-
gende Wartung gewahrleisten einen moglichst stér-
ungsfreien Betrieb ohne unvorhergesehene Unter-
brechungen.

BEl EVENTUELLEN BETRIEBSSTORUNGEN
NEHMEN SIE BITTE KONTAKT MIT EINER BE-
VOLLMACHTIGTEN KEMPPI-WARTUNG ALIF.

Gebrauch, ungeniigende Pflege, Uberlastung oder
natdrlichen Verschieiss entstanden sind. Die Garanii=
erstreckt sich nicht auf eveniuelle Reise- oder
Transpoitkosten, die durch Garantiereparaturen
entstanden sind.

Die Garantiereparaturen dirfen nur vom Kemppi
bevollmachtigten Vertreter vorgenommen werden.
Bei einem Garantieanspruch ist eine Bescheinig-
ung Uber die Gultigkeit der-Gararitie vorzulegen.
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