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R3 Langansyoéttonopeuden max.séato
Max.installning av trddmatningshastigheten
Max.reguiation of wire feed speed !
Max.Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit !

R4 Jélkivirta-/jalkikaasuajan sdato j;
Installning av trddavbrannings-/eftergastiden .
Regulation of postcurrent-/postgastime ;
Einstellung der Freibrenn-/Gasnachstrémungszeit

RS Taukoajan saato
Installning av paustiden
Regulation of pause time
Einstellung der Pausenzeit

RG Jakso-/pisteajan max.saaté i
Max.instalining av period-/punkttiden
Max.regulation of cycle-/spot time
Max.Regelung der Perioden-/Punktzeit

K2 Kelakytkimen ja magneettiventtiilin ohjausrele
Rela for kontaktor och magnetventil
RS Controi relay for contactor and solenoid valve
teuerrelais fur Schitz und Magnetventil

A1 Ohjausyksikk®
Styrenhet
Control unit
Steuereinheit

A2 Séaadintransistorilevy
9 Platta for regleringstransistorer
\ Plate for regulative transistors

: Kihiblech fur Regeltransistoren A1

G 1 Tasasuuntausyksikkd
| Likriktarenhet

. Rectifier unit
@ Gleichrichtereinheit

L 1 Kuristin

Drossel
Choke

Drossel

M-I Langansyéttomoottori
Trddmatarmotor
Wire feed motor
Drahtvorschubmotor

T-I P&amuuntaja
Huvudtransformator
Main transformer
Haupttransformator

T2 Muuntaja
Transformator
Transformer
Transformator

Y1 Magneettiventtiiti
Magnetventil
Solenoid valve

Magnetventil i




SUOMI

KEMPOMAT-181S on suunniteltu ohutlevyjen ja
kevytrakenteiden MIG-hitsauskoneeksi. Koska
muutaman metrin ulottuvuus on useassa tapauk-
sessa riittdvé, on langansyottdlaite ja virtaladhde yh-
distetty samaan koteloon.

Koneen jannitteen saétd suoritetaan yhdella kytki-
melld. Langansyotdn sdatd on portaaton, mutta

TEKNISET ARVOT

*) VDE 0542/7,65 normin mukaan:

yhdistetty jannitesdatdéon hitsausarvotaulukon muo-
dossa siten, ettd koneen kayttd on yksinkertaista.

Jaksohitsausajastin laajentaa koneen kaytettavyyt-
td ohutlevytdissd sekd korjauksissa, missa levyn
laadussa ja sovitteissa on toivomisen varaa. Piste-
hitsausmahdollisuus taydentaa kayttdalueen.

Liséksi koneessa on liitAnta lampdoikaisulaitteelle.

-Jakson aika (5 min) muodostuu kuormitus- ja taukoajasta.
Kayttésuhde on kuormitusajan suhde jakson aikaan %:na.

Esim: Kayttdsuhde 60%
- kuormitusaika 3 min
- taukoaika 2 min

™
LW




KAYTTOONOTTO

Koneen sijoitus

Sijoituspaikkaa valittaessa on huomioitava:

- kone on tarkoitettu kaytettavaksi sisétiloissa.

- on huolehdittava, ettei voimakas veto tai tuuli hai-
ritse suojakaasun vaikutusta hitsauskohteessa

.Sdhkoverkkoon liittdminen®)

Verkkoliitantdkaapeli tuodaan koneen takaseinassa
olevan lapivientirenkaan kautta liitinrimalle ja luki-
taan vedonpoistajalla (B).

Kaapelin vaihejohtimet kytketaan liittimeen.
Suojamaajohdin, variltadn keltavihred, kytketaan lii-
tinriman vieressid olevaan maadoitusruuviin =+ .
Katso kuva 1.

- kone ei saa joutua alttiiksi kosteudelle eika hion-
tapolyile

- jos kone joudutaan peittdméaan, en varmistuttava,
ettei luonnollinen jaahdytysilmankierto esty.

Liitdntikaapelin koko:

*) HUOMI! Verkkoliitintikaapelin asennuksen saa suorittaa vain asianomaiseen ty6hon oikeutettu sahko-

liike tai -asentaja.

Suojakaasu

Suojakaasuna kadytetddn CO,/Ar -seoskaasua (80

+ 20 %). Virran suuresta aaltoisuudesta johtuen hit-

sausominaisuudet ovat paremmat tata kaasua kdy-

tettdessa. Mikali laatuvaatimukset sallivat, voidaan
koneessa kayttdd myoskin hiilidioksidikaasua
(CO,) suuremmilla virroilla hitsattaessa.

Hitsauspistoolin ja lisdainelangan asennus (kuvat 4 ja 5)

- liitd hitsauspistooli koneen monitoimiliittimeen,
kiristd lukitusmutteri kiisin

- avaa langansyo6ttopyoraston puristusvipu

- kéanna vetopydrd siten, ettd kdytettavan lanka-
koon merkinta 0,6, 0,8 tai 1,0 on pydran takasivul-
la.

- poista lankakelan pidikemutteri kelanavasta (va-
senkétinen kierre).

- aseta lisdainelankakela navalle siten, etta kelana-
van ohjaustappi menee lankakelan vastaavaan
reikdan (katso kuva 5). Huomioi langan purkau-
tumissuunta, kelan ylapuoleita syéttopyérille
pain

- kierré pidikemutteri takaisin

- vapauta langanpaé kelalta-ja katkaise mutkalli-
nen lankaosuus pois. VARO ETTEI LANKAKELA
PURKAUDU.

- suorista langanpéé n. 20 cm pituudelta ja tarkista,
ettd langan kérki on mahdollisimman tylppa (vii-
laa tarvittaessa). Terava kérki saattaa vahingoit-
taa hitsauspistoolin langanohjausputkea ja virta-
suutinta

- pujota langanpéa jonkin verran ohjausputken si-

saan’

- varmista, ettd lanka asettuu syottopyoran uralle

ja sulje syéttopyodraston puristusvipu

- vaihda hitsauspistooliin lankakoon mukainen vir-

tasuutin

- kaanna paakytkin asentoon 1, hitsaustavan valin-

takytkin asentoonssssja siada langansyottbno-
peus pieneksi

- pidé hitsauspistoolin "letku” suorana ja paina pis-

toolin kytkintd, kunnes lanka tulee esiin virtasuut-
timesta

- séada langansybttopyoraston puristus saatoruu-

villa (5 kuvassa 4) sellaiseksi, ettd lanka tyontyy
tasaisesti langanohjausputkeen ja sallii syotto-
pyoran luistamatta pienen jarrutuksen virtasuut-
timesta tullessaan. .
HUOM! Liian suuri puristuspaine aiheuttaa lisa-
ainelangan litistymisté ja siten langan pinnoitteen
irtoamista, sekd lisdd syoOttopyordn kulumista
- sddda lankakelanavan jarru (kuva 5) siten, ettd
lankakelan pyériminen lakkaa samanaikaisesti
syo6ttdpydrien pysdhtyessits-tanka ei saa pass-
td |6ystyriaan kelalla. (




KAYTTO

: SMDO.T(kts. kuva 3)

Paluuvirtakaapeli (Maakaapeli)

liitanta | kaytetdan hitsattaessa

liitanta &.L_ kaytetaan vain lampooikaisus-
sa

Kiinnitd paluuvirtakaapelin maadoituspuristin huo-
lellisesti, mieluummin suoraan tydkappaleeseen.
Puristimen kosketuspinta-ala tydkappaleeseen on
saatava mahdollisimman suureksi. Kiinnityskohta
on puhdistettava maalista ja ruosteesta.

Hitsausjénnitteen ja langansyottonopeuden sdadsét « $

on yhdistetty toisiinsa ohjearvoasteikolla. Langan-
sybttdnopeudensaatimessa on asteikkokehat @ 0,6,
0,8 ja 1,0 mm langoiile. Asteikkokehille on merkat-
tu langansydtdon ohjepisteet kutakin hitsausjanni-
teporrasta varten. Katso kuva 2.

Langansyéttdnopeus sadatyy portaattomasti, joten
sitd voidaan hienosaataa tarvittaessa kunkin hit-

Hitsaustavan valintakytkin

Valintakytkimelld voidaan valita langansy6ttotoi-
minta kolmelle eri hitsausmenetelmalle:

Hitsausajastimen siité (©

Portaaton sdatd 0,1—1,5 s:
1. Langansydttdajalle jaksohitsauksessa
2. Hitsausajalle piste/tulppahitsauksessa.

Perussaadot

Mikali jalkivirta/kaasuajan, taukoajan, jaksoajan tai
langansyottonopeuden perussditdjd halutaan
muuttaa, 16ytyvéat niiden saatopisteet kuvasta 7.

HITSAUS

Jatkuva hitsaus s

- normaali jatkuvalla langansy6télla tapahtuva hit-
sausmenetelma.

Jaksohitsaus mmm

- jaksottaisella langansy6tolla tapahtuva hitsaus-
menetelma.

Jaksohitsauksessa ajastin jaksottaa lisdainelan-
gan sy6ton. Jaksot jakaantuvat tyo- ja taukojak-
soihin. Tydjakson (hitsaus) aika on saadettavissa
0,1...1,5 s, taukojakson aika on vakio 0,3 s.
Hitsautuminen tapahtuu tydjakson aikana. Tau-
kojakson alkaessa langansyottd pyséhtyy ja va-
. lokaari sammuu. Hitsisula jaahtyy taukojakson

sauskohteen mukaan.
Asteikko on laadittu @ 0,6, 0,8 ja 1,0 mm teraslan- @\
goille CO,/Ar-seoskaasua kayttaen. :

JANNITETTA El SAA SAATAA HITSAUKSEN Al-
KANA.

smmmw  jatkuva hitsaus
mmm jaksohitsaus
@0® piste/tulppahitsaus

aikana. Valokaari syttyy uudelleen seuraavan tyo-
jakson alussa lisdainelangan koskettaessa hitsi-
sulaan.

Hitsausvirta on kytkettyna ja suojakaasun virtaus
jatkuu myds taukojakson aikana.

- kéaytetdan esim. ohutlevyhitsauksessa, jolloin val-

tytddn puhkipalamisilta ja muodonmuutokset
(lampdvetelyt) jadvat pieniksi.




®

Pistehitsaus eee

- hetkellisella (0,1.1,5 s) langansy6tolia tapahtuva
hitsausmenetelma.

MIG-pistehitsaus eli sulapistehitsaus suoritetaan
paallekkain olevien levyjen toiselta puolelta siten,
etta korkean hitsausvirran aiheuttama tunkeuma
sulattaa paallimmaisen levyn (max. 1,5 mm) l&api
my&s osan alempaa levya. Levyjen ollessa eri-
vahvuisia hitsaus suoritetaan ohuemman levyn
puolelta.

Paksummat levyt hitsataan tulppahitsauksena
paéllimmaiseen levyyn tehdyista rei’ista.
Sulapistehitsauksessa ei kaytetd varsinaista pu-

-Alumiinin hitsaus

2 1,0 mm ajumiinilangalla hitsattaessa on hitsaus-
pistoolin sisélld olevan terasspiraalin tilalle vaihdet-
tava punaisella raidalla varustettu teflonputki (til.
no: 4188531).

Liséksi koneen monitoimiliittimeen on terdksisen

LAMPOOIKAISU

Lampooikaisu suoritetaan samoin kuin kaasuhit-
sauslaitteilla suoritettava lampooikaisu.

Lampdoikaisulaitetta kdytetidessi on huomioitava
ettei konetta kuormiteta 30 % suuremmalia kiytto- -
suhteella.

- poista hitsauspistoolista kaasusuutin ja virtasuu-
tin pitimineen. Kierra oikaisulaitteen hiilipidin vir-
tasuuttimen pitimen tilalle (katso kuva 6).

- liitd paluuvirtakaapeli (maakaapeli) Iuttlmeen M

HUOLTO «uwas)

Koneen huollossa tulee huomioida kayttoaste ja
ymparistoolosuhteet. Asianmukainen kayttd ja en-
nakoiva huolto takaavat koneelle mahdollisimman
hairiéttdméan kayton ilman ennalta arvaamattomia
kayttokeskeytyksia.

Perushuolto tulee suorittaa vahintaédn puolivuosit-

Hitsauspistooli

Korkeista lampétiloista ja kulumisesta johtuen pis-
toolin hitsauspaa vaatii eniten huoltoa.

Kaasusuutin

- puhdista kaasusuutin usein kiytt6péivin aikana
- tarkasta samalla kaasusuuttimen eristeet
Kaasusuuttimeen kertyvat hitsausroiskeet héiritse-
vat kaasunvirtausta ja saattavat muodostaa oiko-
sulkusillan kaasusuuttimen kautta tyokappalee-
seen.

ristusta, vaan levyt painetaan toisiaan vasten
kaasusuuttimen jaloilla.

- vaihda hitsauspistoolin kaasusuutin tukijalalli-
seen pistehitsaussuuttimeen. Lyhenna tukijalkoja
siten, ettd vapaa lankapituus on 5—8 mm.

- ké&ann4 hitsaustavan valintakytkin asentoon eee

- s&ada hitsausjénnite ja langansydttdnopeus
huomattavan korkealle verrattuna normaaliin hit-
saukseen

- hitsausajastimen saatimelld sdidetdan hitsaus-
aika = tunkeuman syvyys

langanohjausputken tifalle vaihdettava teflon-lan-
ganohjausputki (til. no: 4190142).

Alumiinia hitsattaessa suojakaasuna kaytetaan Ar-
gon suojakaasua.

Oikaisulaitetta ei saa kayttdd paluuvirtakaapelin
ollessa liittimessa I.

- sdada langansyotténopeus nollaan ja sulje kaa-
supullo

- kaannd hitsaustavan valintakytkin asentoon
kéynnistd kone ja sédada sopiva virta jannitteen-
sdatokytkimella

- pistoolin kytkin toimii samalla tavoin kuin hitsat-
taessa

tain seuraaville kohteille:

- hitsauspistooli

- langansyottdmekanismi

- virtaldhdeosa

Liséksi hitsauspistooli vaatii kayttépaivittain suori-
tettuja puhdistus- ja huoltotoimenpiteita.

Virtasuutin
- puhdista suutin roiskeista kayttpaivittsin

- tarkasta suuttimen kunto viikottain

Viljaksi kulunut tai tukkeutunut virtasuutin on
vaihdettava uuteen.

Lankaputki

- lankaputki on puhdistettava ja kuluneisuus tar-
kastettava vahintaan jokaisen lankakelan vaihdon
yhteydessa

Puhdistukseen voi kayttaa paineilmaa, puhallus

mieluummin pistoolin kn--'aosan puoleisesta paas-

ta. :




Langansyo6ttomekanismi
Tarkasta:

- syOttopyoran uran kuluneisuus. Uran liiallinen
suurentuminen aiheuttaa langansyo6ttohairidita

- lankalinjan viivasuoruus. Monitoimiliittimen lan-
ganohjausputken tulee asettua mahdollisimman
lahelle sy6ttopyorastoa, kuitenkaan koskettamat-

Virtalahdeosa

Irroita kone sdahkoverkosta ennen kaikkia virtalah-
teen puolella tehtdvia puhdistus-, huolto- ja kor-
jaustoita
- puhdista laitteen sisdosat paineilmaa kayttaen
- tarkasta sahkdiset liitokset

» hapettuneet puhdistettava

« |6ystyneet kiristettava
- mahdollisesti iimenneet viat on heti korjattava

TAKUUEHDOT

KEMPPI OY antaa valmistamilleen ja edustamilleen
tuotteille takuun, joka kasittdd vahingot, jotka ai-
heutuvat raaka-aine- tai valmistusvirheista. Takuun
puitteissa asennetaan vioittuneen osan tilalle uusi,
tai milloin se kdy péins4, vioittunut osa korjataan
tayteen kuntoon veloituksetta.

Takuuaika on 1 vuosi edellyttden, ettad konetta kay-
tetddn yksivuorotyossa.

Takuu ei korvaa vahinkoja, jotka aiheutuvat sopi-

ta niihin, sekd lankalinja ohjausputken reidsta
syOttopyodran uraan tulee olla suora.
- lankakelanavan jarrun kireys

Puhdista laitteisto polysta ja liasta.

KKYTTAESSASI PAINEILMAPUHDISTUSTA
SUOJAA SILMASI ASIANMUKAISELLA SILMA-
SUOJAIMELLA!

Toimintahéirididen sattuessa ota yhteys valtuutet-
tuun Kemppi-konehuoltoon.

mattomasta tai varomattomasta kaytosta, ylikuor-
mituksesta, huolimattomasta hoidosta tai luonnolli-
sesta kulumisesta. Takuukorjauksesta mahdollises-
ti aiheutuvat matka- ja rahtikulut eivat kuulu takuun
puitteissa korvattaviin.

Takuukorjaukset on suoritettava Kemppi Oy:n teh-
taalla Lahdessa tai lahimmalla valtuutetulla Kemp-
pi-korjaamolla. Takuukorjausta pyydettdessd on
esitettava koneen takuukortti.




KEMPOMAT-181S &r avsedd som MIG/MAG-
svetsning av tunna platar och latta konstruktioner.
D& en rackvidd av ndgra meter i de flesta fall ar
tilirdcklig, har trddmatarverket och stromkallan
sammanbyggts i gemensamt chassie.

Maskinens spénning instélles med endast en bryta-
re. Trddmatningen kan instillas steglost. Den ar
kopplad till spanningsinstaliningen med en radgi-
vande svetsvardeskala och dr maskinen darfor en-
kel att anvanda.

Arbetsomrédet for maskinen vid tunnplatsvetsning

TEKNISKA DATA

*) Enligt normen VDE 0542/7,65:
Tiden for period (5 min) bestar av belastnings- och paustid.
Intermittens &r relationen mellan belastningstiden och period-
tidens langd i'‘procent.
T.ex. Intermittens 60%

- belastningstid 3 min
- paustid 2 min

SVENSKA

samt reparationer utdkas genom anvandning av ett
tidrela for periodsvetsning. Periodsvetsningen kan
utnyttjas for svetsarbeten dar platkvaliteten och
tiockleken varierar eller nar fogen har varierande
spalter. Dessutom utdkas arbetsomrédet med ett
rela fér sméltpunktsvetsning.

Maskinen har dven utrustats med en anordining for
uppvarmning och krympning av plat i avsikt att an-
véndas for riktning av bucklor pa karosseriplat.
Krympdonet anslutes till ett separat uttag.



INKOPPLING

Placering

Vid val av uppstéllningsplats for maskinen maste

foljande beaktas: ‘

- maskinen &r avsedd att anvéndas inomhus

- man bor tillse att stark vind inte stér skyddsgasen
som tacker ljusbagen

Anslutning till elnat")

Natanslutningskabeln fors genom kabelforskruv-
ningen p& maskinens baksida till kopplingsplinten
och lases med dragavlastaren (B).

Fasledarna kopplas till plinten.
Skyddsjordsledningen, markt med gul/gron farg,
fastes till skyddsjordsskruven -+ som finns bred-
vid kopplingsplinten. Se bild 1.

- maskinen far inte bli utsatt for vatten och slip-
damm el.dyl.

- om maskinen trots allt maste skyddas med over-
drag méste man se till att den naturliga kylluftcir-
kulationen inte hindras.

Anslutning

*)OBS! Montering av nitanslutningskabel skall utforas av behorig fackman.

Skyddsgas

Som skyddsgas anvands Ar/CO.- blandgas (80 +
20 %). P& grund av stromkurvans deformation ar
svetsegenskaperna béttre vid anvandning av

blandgas. Om svetskvaliteten godkénnes (stank)
kan maskinen anvandas dven med koldioxidgas
(CO,), framfér allt vid hogre svetsstrommar.

Montering av svetspistol och svetstrad (vilderna 4 och 5)

- anslut svetspistolen med multippelkontakten till
maskinen, spann lasmuttern f6r hand och an-
vand inga verktyg

- dppna pressarmen for matarhjulet

- vind draghjulet sd, att trdddiameterns beteck-
ning 0,6, 0,8 eller 1,0 &r pa hjulets baksida

- tag bort l&smuttern fran bobinnavet (vanster-
ganga) .

- placera elektrodbobinen p& navet sa att medbrin-
garstiftet p& bobinnavet passas in i motsvarande
hai i bobinen (se bild 5). Se till att trdden spolas
av frn ovre sidan av bobinen fram till matarhju-
len

- skruva tillbaka lasmuttern

- frigr tradanden frAn bobinen och klipp bort den
bojda delen. SE TILL ATT TRADEN INTE SPO-
LAS AV

- rata trddanden ca. 20 cm och kontrollera, att den
ar sa trubbig som mdjligt (fila vid behov). En vass
ande kan skada trddledaren och kontaktréret

- trad in trden i svetspistolens tradledare

- se till att trdden kommer i ritt iage pa matarhjulet
och stang pressarmen for trddmatarhjulen

- vilj ratt kontaktrér med hénsyn till svelstradens
diameter

- vrid huvudbrytaren (S1) till 1age 1, vélj svetsme-
tod (S3) kontinuerligt Iage === och stéll in ett
1agt varde pa trddmatningshastigheten (R1)

- hall slangpaketet rakt och brytaren intryckt, tills
tradanden kommer fram ur kontaktroret

- still in lampligt tryck pa trddmatarhjulet med in-
stallningsskruven (5 i bild 4), sa att trdden IGper
stabilt genom tradledaren -och ftillater en latt
bromsning nar den kommer ut ur kontaktroret
utan att slira.

Obs! Ett for hdgt instillt presstryck férorsakar, att
svetstrdden plattas och trddens ytbeldggning
lossnar. Dessutom Okas slitaget pa matarhjulet

- still in bromsen pd bobinnavet (bild 5) s& att
tradbobinens rotation stannar samtidigt som

p& bobinen ocH farorsaka trasgel,




DRIFTSEGENSKAPER

INSTALLNINGAR (se bild 3)

Aterledaren
Uttag I Avsett for svetsning
Uttag » “ Anvands bara tillsammans med

krympdonet.

Instilining av svetsspidnningen och traidmatningshastigheten + §

har kombinerats med riktvdrdeskala. P& reglaget
for trddmatningshastigheten finns skalor fér @ 0,6,
0,8 och 1,0 mm trdd. P& skalorna finns riktvarden
for tradmatningen for varje svetsspanningssteg. Se
bild 2.

Trédmatningshastigheten instélles steglost sa att

Omkopplaren fér val av svetsmetod

Med valjaren kan trddmatningen for tre olika svets-
metoder instéllas:

Instillning av tidreli vid svetsning (@

Stegl6s instéllning 0,1—1,5 s.
1. For trddmatningstid vid kontinuerlig svetsning.
2. For svetstid vid punkt- och pluggsvetsning.

Grundinstillningar

Skall grundinstaliningen &andras foér tradavbrén-
nings-/eftergastid, paustid, period eller trddmat-
ningshastighet, kan dessa justeras som visas pa
bild 7.

SVETSNING

Kontinuerlig svetsning s

- normal svetsmetod med kontinuerlig tridmat-
ning

Periodsvetsning mmm

- svetsmetod med periodisk tradmatning

Vid periodsvetsning brinner ljusbagen i perioder,
vilkas ldngd stills in pa ett tidreld, lampligen
0,1...1,5 sekunder foér bagtiden, medan avstandet
mellan bagtiderna halles konstant 0,3 s.

Svetsningen sker under den del av perioden som
‘trdden frammatas. | bérjan av pausperioden
upphdr trddmatningen och ljusbagen sléckes.
Smaitbadet avkyles under pausperioden. Ljus-

Aterledarens godsklamma maéste alltid fastas nog-
grant s& att svetsstrdmmen inte kan variera under
svetsprocessen. Kontrollera att godsklamman har
direkt kontakt med arbetsstycket. Kontaktytan mel-
lan klamman och arbetsstycket maste vara rena
och fria fran farg och smuts.

den kan finjusteras vid behov for varje svetsarbete.
Skalornas riktvarden géller for @ 0,6, 0,8 och 1,0
mm staltrdd p& blandgas, Ar/CO,.

SPANNINGEN FAR INTE INSTALLAS UNDER
SVETSNING! '

memmmm  kontinuerlig svetsning
mmm periodsvetning
@ ®® punkt och pluggsvetsning

bagen tander igen i bérjan av féljande trddmat-
ningsperiod, ndr svetstriden berbr smaéltbadet.
Svetsstrommen &r tillslagen och fléde av skydds-
gas fortsatter &ven under pausperioden.

- metoden anvands tex. vid svetsning av tunna
platar. Fordelen med denna metod ar, -att
genombréanning kan undvikas liksom stor upp-
varming, vilket betyder—ringa formforandringar
kring svetsstallet.
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Punktsvetsning eoe

- svetsmetod med forvald svetstid (0,1..1,5 s),
trddmatningstid

Punktsvetsning med MIG-metoden uférs fran
ena sidan av tva ovanp4 varandra liggande platar.
Svetsstrommen valjes sd hog att intrangningen
gar igenom den oversta platen (max. 1,5 mm)
och delvis in i den undre.

Ar platarna av olika tjocklek, utfors svetsningen
pa den tunnare pléten.

Tjockare platar svetas som pluggsvetsning med
hal genom den dversta platen.

Svetshing av aluminium

Vid svetsning med @ 1,0 mm aluminiumtrad bor i
stéllet av stalspiral inom svetspistol bytas teflonror
med réd rand (bestéliningsnr..4188511).

Ytterligaré bér man byta till maskinens multippel-

ANSLUTNING AV KRYMPDON

Varmekrypmning av platar med el-krympdon
utféres pa& samma satt som nér ett gassvetsaggre-
gat anvandes. Platen som skall "strackas” uppvar-
mes till rédvarme och avkyles med vatten.

Vid anvindning av krympdonet maste iakttages, att
maskinen inte far balastas med hogre virden #n vid
30 % intermittens.

Montering:

- tag bort gashylsan och kontaktéret med héallaren
frén svetspistolen. Ganga in krympdonets kolhal-
lare i kontaktrorets hillare (se bild 6).

- koppla &terladaren till uttag ~ $§ #==

SERVICE pias

Maskinens behov av service ar beroende av belast-
ningens karaktir och arbetsmiljén. En fackmissig
anvandning och en férnuftig forebyggande service
garanterar maskinen en stdrningsfri funktion utan
négra ofbrutsedda driftsavbrott.

Forebyggande service bor utforas varje halvar. Fol-
jande huvudkomponenter ar aktuella for service:

Svetspistol

P& grund av hog temperatur och slitage fordrar
svetspistolens framre del kontinuerligt underhalil.

Gashylsa

- rengdr gashylsan ofta under dagen

- kontrollera samtidigt isoleringar

Stank fran ljusbdgen samlas i gashylsan och stdr
gasfiédet. Stora mangder svetsstank kan dverbryg-
ga isoleringen och kortslutning kan uppstd nar
gashylsan berdr arbetsstycket. Uppkommer kort-
slutning, fororsakas stor skada pd svetspistolens

" delar, vilket snabbt 6kar underhéliskostnaden.

- vid punktsvetsning anvdnds gashylsa med stod-
ben. Justera stodbenen s att fri trddlangd &r
5..8 mm, dv.s att elektrodens utstick mellan
‘kontaktroret och ljusbagen ar ca. 5—8 mm.

- valj av svetsmetod till eoe

- install svetsspanning och tradmatningshastighet
betydligt hogre jamtfért med normal svetsning

- med reglaget for tidreldet instilles bAagtiden
= intrdngningens djup och punktens diameter.

kontakt teflon-tradiedare (bestaliningsnr. 4190142)
i stallet av tradledare av stal.
Vid svetsning av aluminium &r skyddgas Argon.

Krympdonet far inte anvindas, da aterledaren &ri
uttaget 1.

- install trddmatningshastigheten pa noll och stang
gasflaskan

- vrid valjaren f6r svetsmetod till , starta
maskinen och instéll 1amplig strébm med spéan-
ningsomkopplaren

- pistolens brytare fungerar pa samma sétt som vid
svetsning

- OGverhetta inte kolelektroden och arbeta med kor-
ta intervall och snabb nerkylning med en vatten-
drankt trasa.

- svetspistolen med slangpaket (kontrolleras dag-
ligen)

- trAdmatarverket

- stromkallan

Dessutom fordrar svetspistolen daglig rengdring

och service.

Kontaktror

- svetsstink pa kontaktréiret skall tas bort dagligen

- kontaktrorets kondition skall kontrolleras varje
vecka

Med tiden vidgas halet i kontaktroret, eller det upp-

star blockeringar i kontaktroret. Ett sddant kontakt-

ror méaste bytas innan svetsfel uppstar i svets-

strdngen.

Tradledare

- tradledaren maste rengéras och slitaget kontrol-
leras &tminstone vid varje byte av trddbobinen
Rengdring sker enklast med lufttryck-genom trad-
ledaren. inblasnirrgen skall ske fran.suetspistolen.




Tradmatarmekanism

Kontrollera foljande:

- slitaget pa spéret i matarhjulet. Ifall sparet vidgas
alltfér mycket, uppstar det stdrningar i tradens
frammatning

- att trAden ligger i rat linje. Styrnippeln som gar
genom multippelkontakten skall placeras s& nara
matarhjulen som méjligt utan att berdra dem.

Svetsstromkallian

Koppla ifrAn maskinen fran elnitet fore alla
rengdrings-, service- och reparationsatgarder.
- reng6r maskinens inre delar med tryckluft
- kontrollera elektriska ansiutningar
 oxiderade delar skall rengéras
« |6sa delar skall spdnnas
- eventuella fel maste repareras omedeibart

GARANTIVILLKOR

Kemppi lamnar garanti pa sina maskiner och pro-

dukter de representerar. Garantin géller skador,

som harror sig fran fel i ramaterial eller tillverkning.
Inom garantin monteras en ny del i stallet for den
defekta, eller d& det ar mojligt, reparerar vi den de-
fekta delen utan debitering.

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

Garantin técker inte skador som uppkommit vid

Trdden som gar genom tr&dnippelns hal till
matarhjulets spar maste ligga i rat linje for att
undvika skador pa trad och nippel

- instéllning av bromsen till bobinnavet

Rengoér trddmatarmekanismen frdn damm och
smuts.

VID ANVANDNING AV TRYCKLUFT SKYDDA
gINA OGON MED GODKANDA SKYDDSGLAS-
GON! :

Vid driftstiifningar bor auktoriserad Kemppi-
serviceverkstad kontakttas.

olamplig eller ovarsam anvéndning, dverbelastning,
ansvarslds skotsel eller naturligt slitage. Resekost-
naderna, som uppkommit vid garantireparationer,
eller fraktkostnader ingdr inte i garantidtagandet.
Garantireparationerna skall utféras p& var fabrik el-
ler hos narmaste av Kemppi auktoriserad repara-
tionsverkstad. Nér garantireparation &beropas,
skall garantikortet uppvisas.

13
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ENGLISH

KEMPOMAT-181S was designed for the MIG weld-
ing of thin steel plate and light structures. In most
cases the work is done within a few metres of the
machine and for this reason the power source and
the wire feed unit occupy the same housing.

The voltage regulation of the machine is made with
one switch. The regulation of the wire feed is step-
less, but there is a scale with voltage recommenda-

TECHNICAL DATA

*) According to VDE 0542/7,65 standard:
The duty cycle is the percentage of arcing-time
in a 5 min. total time.

Example: 3 mins. welding in a 5 minute period =
60 % duty cycle.

tions which makes the machine easy to use.

In the welding of thin sheets and in repairs, where
the sheet quality and fit-ups are poor, the scope of
the machine is widened by the cycle arc timer. The
scope of use is also widened by the possibility for
spot welding. In addition the machine has a con-
nection for use when hot-straightening.




INSTALLATION

Siting
- the machine should be used indoors, away from

strong draughts.
- the location should be free from excessive mois-

Connection to the mains *)

The mains cable is led to the machine through the
grommet in the back wall of the machine and con-
nected to the mains terminal strip and locked with
the clamp (B).

The phase wires to the cable are connected to the
connector.

The yellow-green protective earth cable is con-
nected to the earth screw < beside the terminal
strip. Picture 1.

ture or grinding dust.
- if the machine has to be covered, the natural
cooling air circulation should be ensured.

*) NOTE! Connection of the primary cable from the mains supply should only be carried outb by a

competent electrician.

Shielding gas

KEMPOMAT-181S operates best with a COy/Ar-
gas mixture-(80 + 20%). Because the high ripple of
the current the welding characteristics are better

with this gas. If aliowed by the quality requirements,
carbon dioxide (CO,) can be used when welding at
higher currents. .

Mounting of the welding torch and filler wire (picture 4 and 5)

- connect the welding torch on the multi-function-
adapter of the machine, tighten the lock nut with
hand

- open the press arm above the feed roll

- tum the feed roll so that the wire diameter "0,6,
0,8 or 1,0” is at the back side of the wheel

- take off the lock nut from the reel hub (left-hand
thread)

- set the wire reel onto the hub so that the projec-
tion on reel hub is placed into the corresponding
hole of the wire reel (picture 5). See that the wire
is released from the upper side of the reel to the
feed rolls

- refit the lock nut

- release the wire end from the reel and cut off the
bent wire end. SEE THAT THE WIRE REEL
DOES NOT GET RELEASED

- straighten about 20 cm of the wire and make sure
that the end is as blunt as possible (file off if
necessary). A sharp end could damage the liner
and the contact tip of the welding torch

- thread some wire into the liner of the welding

torch

- see to that the wire is placed correctly onto the
feed roll and close the press arm of the feed rolls
- choose the contact tip according to the filler wire
- turn the main switch to position 1, the mode
switch to position === and set the wire feed -

speed at a low value

- keep the hose of the welding torch straight and

press the switch, until the wire end comes out of
the contact tip ‘

- the pressure adjustment of the feed rolls (5 in

picture 4) must be set so that the wire is fed
evenly into the liner and small restriction of the
wire can be made without the feed rolls slipping.
Note! Excessive pressure will cause flattening of
the wire and loosening of the wire coating and
undue wear of the rolls

- regulate the braking of the wire reel hub (picture

5) so that the reel stops rotation at the same time
as the feed rolls, in other words the wire may not
be loosened on the reel,

15
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OPERATION

SETTINGS (picture 3)
Earth cable
Connection . This connection is used

when welding

This connection is used
only in hot straightening.

#~

Connection

The earth connection from the weld plant should at
all times be made directly onto the piece to be
welded. The contact between the earth connection
and the job should be as large and as flat as possi-
ble and all rust and paint on the workpiece should
be removed.

The settings of the welding voltage and wire feed speed ™ $

are on the same scale. The wire feed speed scale is
marked for both 0,6, 0,8 and 1,0 mm wires. On the
scale are numbers for the wire feed corresponding
to the number selected on the voltage switch. See
picture 2.

The wire feed speed can be adjusted steplessly so
that it can be finely-adjusted to obtain the best

Mode switch

With the mode switch it is possible to select the
wire feed for three different welding methods:

Setting of the timer (@

Setting stepless 0,1 - 1,5 secs.
1. For wire feed time in cycle-arc welding
2. For welding time in spot welding

Basic settings

If it is necessary to change the basic settings of the
burn back-/gas delay time, pause time, cycle-arc

WELDING

Continuous welding s

- anormal welding method with a continuous wire
Jeeding

Cycle-arc welding mmm

- in this welding method the wire is fed in cycles.

In cycle-arc welding the feed of the filler wire is
controlled by the timer. The feeding is divided
into the working and pause cycles. The time for
the working cycle is adjusted with a potentiometer
as 0,1...1,5 secs. and the pause cycle is fixed 0,3
$ecs.

The welding is made during the working cycle.
During the pause cycle the wire feed is stopped

welding result.
The set position is correct for o 0,6,0,8and 1,0 mm
steel wire and for COy/Ar-gas mixture.

DO NOT ADJUST THE VOLTAGE DURING
WELDING.

mamm  continuous welding
mmm cycle-arc welding
@0 ® spotwelding

time or wire feed speed you can find these with
help of the picture 7.

and the arc will extinguish. During the pause
cycle the molten pool will cool down. The arc will
extinguish again at the beginning of the
following working cycle, when the filler wire makes
contact with the molten pool. The welding
current is switched on and the shielding gas
supply will remain on during the pause cycle.

- this is used on thin sheet to aveid-burn-through
and reduce distortion._,




Spot welding eoe®

- a welding method with a pre-set (0,1...1,5 secs)
weld time.

MIG spot welding is made from one side of the
sheets placed one upon another so that the high
welding current penetrates through the upper
sheet (max. 1,5 mm) also a part of the lower
sheet.

When welding sheets of unequal thickness the
thinner sheet must be on top.

Thicker sheets can be welded together by having
a hole in the top sheet and directing the wire into
the hole - this is known as "plug welding”.

Spot welding requires no extreme pressure; the

Welding of aluminium

In welding with @ 1,0 mm aluminium wire a teflon
tube with red strip (order n:o 4188511) has to be
changed in place of steel spiral inside of the weld-
ing torch.

In addition a teflon wire conduit (order n.o

"HOT-STRAIGHTENING”

Hot-straightening is made in the same way as the
hot-straightening with gas welding plants.

When using the hot-straightening attachment it
must be noted that machine must not be loaded
with higher value than 30 % duty cycle.

- take off from the welding torch the gas nozzle
and contact tip with its holder. Put the carbon
holder of the straightening equipment in place of
the contact tip holder. (Picture 6).

MAI NTENANCE ; (picture 8)

The frequency of maintenance must take into ac-
count the amount of use and the environment.
Proper use and rational preventive maintenance
ensure the most troublefree use of the machine
with no unforeseen interruptions.

Basic maintenance should be carried out at least

Welding torch

Due to high temperature and wear the welding end
of the torch requires most attention.

Gas nozzle

- clean the gas nozzle often during the day
- at the same time check the insulators of the gas
nozzle

Weld spatter from the arc will build-up on the gas
nozzle and prevent the free flow of shielding gas.
Severe spatter build-up can lead to short-circuiting
between the nozzle and the contact tip causing se-
vere damage.

sheets are pressed against each other with the
studs of the spot welding nozzle.

- the gas nozzle is changed for a spot welding
nozzle with studs. Cut-off the studs so that the
free wire length is 5 - 8 mm.

- the mode switch to position eee

- the welding voltage and the wire feed speed
considerably high compared with the normal
welding . .

- the welding time to give the required depth of
penetration is adjusted with the timer potentio-
meter.

4190142) has to be changed to the multi-function
adapter of the machine in place of wire conduit of
steel.

In welding of aluminium the shielding gas is Argon.

- connect the earth cable onto the connectiom_&r’_-
Do not use the hot-straightening equipment
when the earth cable is in the connection |.

- set the wire feed speed to zero and shut off the
shielding gas

- turn the mode switch to position === | start the
machine and set a suitable current with the vol-
tage switch

- the switch of the torch operates in the same way
as in welding.

- twice a year for the following:

- welding torch

- wire feed unit

- power source unit

In addition the welding torch requires daily clea-
ning and service.

Contact tip

- the contact tip should be cleaned daily

- the condition of the tip should be checked weekly
An enlarged or blocked contact tip should be
changed for a new one.

Liner

- the liner should be cleaned and checked at least
each time a new wire reel is fitted to the machine.

Dry compressed air is blown through the liner,

blowing should be preferabiymade from the neck

end.
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Wire feed unit
Check the following:

- groove of the roll. If the groove is worn this will

cause disturbances in the wire feed

- that the wire runs straight. The liner of the multi-
function adapter must be as near the feed rolls as
possible, without touching them, and the wire

Power source unit

Switch off the machine from the mains before all
cleaning, service and reparations in the power
source unit.
- clean the interior parts and components of the
machine with dry compressed air
- check the condition of all electrical connections
* the oxidized parts must be cleaned
* the loose parts must be tightened

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.

must run straight from the hole of the liner to the
groove of the feed roll

- that the hub of the wire reel is suitably tightened:
Clean the unit of dust and dirt.

WHEN CLEANING WITH DRY COMPRESSED
AIR, ALWAYS PROTECT YOUR EYES WITH
PROPER GOGGLES!

In case of problems contact the Kemppi works in
Lahti, Finland or your Kemppi dealer.

The guarantee does not compensate for damage
due to improper use, neglect or normal wear. Pos-
sible travelling costs or freight or postage charges
are not covered by the Kemppi guarantee.
Guarantee repairs must be carried out at the
Kemppi works in Lahti, Finland or by the custo-
mer’s nearest Kemppi authorised repair shop. In all
cases the guarantee card must be presented.




KEMPOMAT-181S wurde fiir das Schweissen von
dinnen Blechen und leichten Konstruktionen ent-
wickelt. Weil das Schweissen meistens nur wenige
Meter von der Stromquelle entfernt erfolgt, sind
Drahtvorschubgerat und Stromquelle in einem Ge-
hause untergebracht.

Die Spannungseinstellung wird mit einem Schalter
ausgefuhrt. Die Drahtvorschubeinstellung erfolgt
stufenlos, ist aber mit der Spannungseinstellung
auf der Schweisswerttabelle so kombiniert, dass

TECHNISCHE DATEN

*) Laut VDE 0542/7,65:

Die Periodenzeit (5 min) unterteilt sich in Belas-
tungs- und Pausenzeit.
Die Einschaltdauer ist das Verhaltnis der Belas-
tungszeit zur Periodenzeit in Prozent ausge-
driickt.
Z.B. - Einschaltdauer 60%

- Belastungszeit 3 min

- Pausenzeit 2 min

DEUTSCH

die Bedienung der Maschine einfach ist.

Beim Schweissen von diinnen Blechen sowie bei
Reparaturarbeiten, wo die- Blechqualitit und
-anpassungen viel zu winschen (briglassen, wird
der Anwendungsbereich durch den Periodengeber
grosser. Schmelzpunktschweissen lber den ge-
samten Betriebsbereich ist méglich. An der Ma-
schine gibt auch einen Anschluss fir das Warm-
richtwerkzeug.
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INBETRIEBNAHME DER MASCHINE

Aufstellen

Bei der Wahl des Aufstellplatzes muss folgendes

beachtet werden:

- die Maschine ist fir den Gebrauch in Innenrau-
men vorgesehen

- es ist darauf zu achten, dass kein kréftiger Zug
oder Wind die Wirkung des Schutzgases beein-

Anschliessen an das Netz *)

Das Netzkabel wird durch die an der Ruckwand der
Maschine angebrachte Durchfihrung zur An-
schlussleiste gefuhrt und mit der Zugentlastung (B)
befestigt.

Die Phasenadern des Kabels werden an der An-
schlussleiste festgeklemmt. '
Der gelb-griilne Schutzleiter wird an der Masse-
schraube -L neben der Anschlussleiste befestigt.
Siehe Bild 1.

trachtigt.

- die Maschine darf nicht Feuchtigkeit oder
Schieifstaub ausgesetzt werden

- muss man die Maschine abdecken, so ist die na-
turliche Kuhliuftzirkulation sicherzustellen

Anschlusskabel:

*) Achtung! Der Anschiuss des Netzkabels darf nur von einem bevolimichtigten Elektrogeschaft oder

Elektriker durchgefiihrt werden.

Schutzgas

Als Schutzgas wird CO,/Ar-Mischgas (80 + 20%)
verwendet. Wegen der grossen Welligkeit des
Stromes sind die Schweisseigenschaften bei die-
sem Gas besser. Falls die Qualitatsanforderungen

es erlauben, kann mit der Maschine bei grosseren
Stromen auch Kohlendioxyd (CO;) verwendet
werden.

Die Montage von Schweisspistole und Zusatzdraht (Bilder 4 und 5)

- Schweéisspistole am Zentralanschluss der Ma-
schine anschliessen, die Uberwurfmutter mit der
Hand anziehen

- Pressarm flr Vorschubrollen 6ffnen

- Antriebsrolle so drehen, dass die Drahtdurch-
messerbezeichnung 0,6, 0,8 oder 1,0 auf der Rlicksei-
te der Rolle ist

- Sicherungsmutter von der Spulennabe (Linksge-
winde) entfernen.

- die Zusatzdrahtspule so auf die Nabe stecken,
dass der Zapfen der Spulennabe ins entsprech-
ende Loch der Drahtspule einrastet (Bild 5). Bitte
beachten, dass der Draht sich von der Oberseite
der Spule zu den Vorschubrollen hin abrollt.

- drehen Sie die Verriegelungsmutter zurtck

- Drahtende von der Spule 16sen und das geboge-
ne Drahtende abschneiden g
BITTE BEACHTEN, DASS SICH IDIE DRAHT-
SPULE NICHT ABROLLT.

- Drahtende in einer Lange von ca. 20 cm gerade-
biegen und nachprifen, dass die Drahtspitze
moglichst stumpf ist (bei Bedarf abfeilen). Ein
scharfes Ende kann das Drahtfihrungsrohr der
Schweisspistole und die Stromdlse beschadi-
gen.

- etwas Draht ins Drahtfiihrungsrohr der Schweiss-
pistole schieben

- Uiberpriifen, ob der Draht richtig in die Nut der
Vorschubrolie lauft und den Pressarm fir Draht-
vorschubrollen schiiessen

- Stromdiise nach dem Schweissdraht wéhlen

- den Hauptschalter in Position 1, der Wahlischalter
fur die Schweissmethode in Position e
drehen und die Drahtvorschubgeschwindigkeit
klein einstellen

- "Schlauchpaket” der Schweisspistole gerade hal-
ten und den Pistolenschalter so lange drlcken,
bis das Drahtende aus der Stromdlse heraus-
kommt.

- den richtigen Anpressdruck der Drahtvorschub-

rollen mit der Einstellschraube (5 im Bild 4) so
einstellen, dass der Draht sich gleichmaéssig ins
Drahtfiihrungsrohr schiebt und dass die Vor-
schubrollen beim leichten Bremsen der Draht-
spule mit der Hand nicht rutschen.
Achtung! Zu viel Anpressdruck verursacht ein
Abplatten des Zusatzdrahts und ein Ablosen der
Drahtumhiillung und tragt zu schnellerem Ver-
schleiss der Vorschubrollen bei.

- die Bremse der Drahtspulennabe (Bild 5) so ein-
stellen, dass die Drahtspule gleichzeitig mit den
Vorschubrollen stoppt, d.h. der Draht darf sich
nicht von der Spule abwickein:

S




BETRIEB

EINSTELLUNGEN sild 3)

Massekabel
Anschluss | wird beim Schweissen
Anschluss ”Z wird nur beim Warmrichten

verwendet

Die Polzwinge des Massekabels muss sorgfiltig be-
festigt werden, am besten immer direkt am dem zu
schweissenden Werkstlick. Die Kontaktflache soll-
te so gross wie moglich sein. Die Befestigungsstelle
muss vorher von Farbe und Rost gereinigt werden.

Die Einstellungen fiir die Schweissspannung und die Drahtvorschubgeschwindigkeit " ¥

sind auf derselben Richtwertskale markiert. Fiir die
Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit gibt
es Skalenscheiben fur ¢ 0,6, 0,8 und 1,0 mm Draht.
Auf den Skalenscheiben sind die Richtpunkte fiir
den Drahtvorschub fir jede Schweissspannungs-
stufe markiert. Siehe Bild 2. Die Drahtvorschub-
geschwindigkeit ist stufenlos einstellbar, so dass
sie bei Bedarf flr jede Schweissaufgabe eingestelit

Wahlschalter fiir die Schweissmethode

Mit dem Wahischalter kann der Drahtvorschub fiir
drei verschiedene Schweissmethoden gewahit
werden:

Die Einstellung des Zeitgebers (®

Stufenlose Einstellung 0,1 - 1,5 sek.

1. Fir die Drahtvorschubzeit beim Perioden-
schweissen

2. Fur die Schweisszeit beim Schmelzpunkt-
schweissen

Grundeinstellungen

Ist es notwendig die Grundeinstellungen fir Frei-
brenn-/Gasnachstrémungszeit , Pausenzeit, Peri-
odenzeit oder Drahtvorschubgeschwindigkeit zu

SCHWEISSEN

Kontinuierliches Schweissen. s

- normale Schweissmethode mit einem kontinuier-
lichem Drahtvorschub

Periodenschweissen mm =

- das Schweissen erfolgt mit einem periodischen
Drahtvorschub.

Beim Periodenschweissen pulsiert der Zeitgeber
den Vorschub des Zusatzdrahts. Die Perioden
unterteilen sich in Arbeits-und Pausenabschnit-
te. Die Schweisszeit ist mit einem Potentiometer
von 0,1..1,5 sek. einstellbar, wahrend die Pau-
senzeit konstant mit 0,3 sek. vorgegeben ist.

Das Schweissen erfolgt wahrend des Arbeitsab-
schnittes. Zu Beginn des Pausenabschnittes
stoppt der Drahtvorschub und der Lichtbogen er-

werden kann.

Die Richtwertskalen sind fur das Schweissen mit
CO,/Ar Mischgas mit @ 0,6, 0,8 und 1,0 mm Stahl-
draht glltig.

Achtung! WAHREND DEM SCHWEISSEN DUR-
FEN DIE SPANNUNGSSCHALTER NICHT VER-
ANDERT WERDEN.

semm Kontinuierliches Schweissen
mmm Periodenschweissen
@ @®® Schmelzpunktschweissen

éndern, kdnnen Sie die Einstellpunkte mit Hilfe von

Bild 7 finden.

lischt. Wahrend der Pausenzeit kihit die
Schweissschmelze ab. Der Lichtbogen ziindet zu
Beginn des folgenden Arbeitsabschnittes wieder
und der Zusatzdraht wird dem Werkstiick zuge-
fahrt. Der Schweissstrom ist eingeschaltet und
das Schutzgas stromt auch wihrend des Pau-
senabschnittes weiter.

- Anwendung z.B. beim Schweissen von dinnen
Blechen, wordurch ein Durchbrennen und Ver-
ziehen vermieden-werderrkann
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Schmelzpunktschweissen ©0®

- das Schweissen erfolgt mit einem periodischen
(0,1...1,5 sek.) Drahtvorschub

Das MIG-Punktschweissen oder Schmelzpunki-
schweissen wird von einer Seite der aufeinander-
liegenden Bleche so ausgefuhrt, dass das Ein-
dringen des hohen Schweissstromes ein
Schmelzen des obenliegenden (max. 1,5 mm)
und auch eines Teiles des darunterliegenden
Bleches verursacht.

Bei unterschiedlich dicken Werkstiicken erzielt
man das beste Ergebnis, wenn die Schweissung
auf der Seite des diinneren Werkstiickes ausge-
fahrt wird.

Dickere Bleche werden durch das Lochpunkt-
schweissen, d.h. durch die Locher im obenlie-
genden Blech geschweisst.

Schweissen von Aluminium

Im Schweissen von Aluminium mit ¢ 1,0 mm
Stahidraht muss ein Teflon-Rohr mit rotem Streifen
(Bestellungsnr. 4188511) anstatt der Stahlspirale
innerhalb des Schweissbrenners getauscht werden.
Ausserdem muss ein Teflon-Drahtfihrungsrohr

WARMRICHTEN

Das Warmrichten wird auf dieselbe Weise wie mit
Gasschweissanlagen ausgefihrt.
Bei der Anwendung des Warmrichtwerkzeuges
muss beachtet werden dass die Maschine nicht mit
grosseren Einschaltdauer als 30 % belastet wird.
- an der Schweisspistole die Gasdise und die
Stromduse entfernen.
Den Kohlhalter in den Dusenstock schrauben
(Bild 6).

- das Massekabel anschliessen }_5.'__‘
Das Warmrichtwerkzeug darf nicht verwendet

WARTUNG @ias

Die Wartung der Maschine richtet sich nach den
Betriebsverhiltnissen sowie nach den Umge-
bungsbedingungen. Eine sachgemésse Bedienung
und verniinftige Pflege gewahrleisten, dass die Ma-
schine stérungsfrei ohne unvorhergesehene Un-
terbrechungen arbeitet.

Die Grundwartung solite mindestens zweimal im

Beim Schmelzpunktschweissen wird nicht das
eigentliche Pressen angewandt, sondern die
Bleche werden durch Anpressstifte der Gasdise
aneinander gepresst.

- Gasdise der Schweisspistole durch eine
Schmelzpunktschweissdise mit Anpressstiften
tauschen. Die Anpressstifte so abschneiden,
dass die freie Drahtlange 5-8 mm ist

- Wahlschalter fiir-die Schweissmethode in Posi-
tion eee®

- Schweissspannung und die Drahtvorschubge-
schwindigkeit deutlich héher als bei normalem
Schweissen einstellen

- mit dem Regler fir den Zeitgeber erfoigt die Ein-
stellung der Schweisszeit = Tiefe der Eindrin-
gung

(Bestellungsnr. 4190142) in den Zentralanschiuss
der Maschine anstatt des Drahtfihrungsrohres aus
Stahl getauscht werden. _

im Schweissen von Aluminium ist das Schutzgas
Argon.

werden, wenn das Massekabel an dem An-
schluss | angeschlossen ist

- die Drahtvorschubgeschwindigkeit auf Null stel-
len und die Gasflasche schliessen

- der Wahischalter fir die Schweissmethode in
Position ws=mm drehen, die Maschine ein-
schaiten und einen geeigneten Strom mit dem
Spannungseinstelipotentiometer einstellen

- der Pistolenschalter funktioniert wie beim
Schweissen. '

Jahr durchgefiihrt werden. Die zu wartenden
Komponenten sind:

- die Schweisspistole

- die Drahtvorschubeinheit

- die Stromquelle

Ausserdem erfordert-die-Schiweisspistole tagliche
Reinigungs- und Waktupgsralssnzlanen.




Schweisspistole

Auf Grund der hohen Temperaturen und des Ver-
schleisses erfordert der schweissende Teil der Pis-
tole am meisten Wartung.

Gasdiise

- die Gasdiise sollte fters wihrend des Tages ge-
reinigt werden

- gleichzeitig sollten die Isolationen kontrolliert
werden

In der Gasdiise sammeln sich Spritzer an, die 6fters

entfernt werden sollten, damit das Gas ungehindert

durchstrémen kann. Eine durch Spritzer entstan-

-dene Brucke kann.einen Kurzschluss zwischen der

Gasdlse und dem Werkstiick verursachen.

Drahtvorschubeinheit

Kontrolliere folgendes:

- die Nut der Vorschubrolle. Ein zu grosser Ver-
schleiss kann Vorschubstérungen verursachen

- dass der Draht gerade lauft. Das Drahtfilhrungs-
rohr des Zentralanschlusses muss sich méglichst
nahe den Vorschubrollen befinden, jedoch ohne
diese zu berlihren und der Draht muss zwischen

Stromquelle

Vor allen Reinigungs-, Wartungs- und Reparatur-
massnahmen der Stromquelle, muss die Maschine
vom Stromnetz getrennt werden.
- die Innenteile der Einheit mit Druckluft ausblasen
- den Zustand der elektrischen Verbindungen und
Teile nachpriifen
* oxydierte Teile mussen gereinigt werden
lose Teile missen befestigt werden

L%

GARANTIE

Kemppi Oy leistet Garantie fir die von ihr herge-
stellten und vertretenen Produkte bei Mangeln, die
auf Rohmaterial- oder Herstellungsfehier zuriickzu-
fUhren sind. Im Rahmen der Garantie wird das de-
fekte Teil kostenlos getauscht, oder wenn moglich,
instand gesetzt. Die Garantiezeit betragt ein Jahr,
vorausgesetzt, die Maschine arbeitet im 1-Schicht-
betrieb. ‘

Auf Garantie werden keine Méngel beseitigt, die
durch unvorsichtigen oder unsachgemissen Ge-

Stromdiise ‘ ,

- die Stromdiise sollte téglich von Spritzern gerei-
nigt werden

- der Zustand der Stromdiise sollte wéchentlich
kontrolliert werden

Eine verschlossene oder verstopfte Stromdiise soll-

te ausgewechselt werden.

Drahtfihrungsrohr -

- das Drahtfiihrungsrohr muss gereinigt ur.d der
Verschleiss muss kontrolliert werden; mindes-
tens bei jedem Tausch der Drahtspule

Das Drahtfihrungsrohr mit Druckiuft ausblasen.

Das Ausblasen sollte vom Halsende aus durchge-

fuhrt werden. '

" der Nut der Vorschubrolle und der Offnung des
Drahtflhrungsrohres gerade laufen.

- dass die Nabe der Drahtrolle richtig angezogen
ist. .

Die Einheit vom Staub und Schmutz reinigen.

- eventuelle Fehler missen unmittelbar repariert
werden

BEI DER DRUCKLUFTREINIGUNG DIE AUGEN
MIT EINEM SACHGEMASSEN SCHUTZGLAS
SCHUTZEN! .

Bei Betriebsstérungen empfiehlt es sich, daS
Kemppi-Wartungsnetz zu verstindigen.

brauch, ungeniigende Pflege, Uberlastung oder na-
thrlichen Verschleiss entstanden sind. Die Garantie
erstreckt sich nicht auf eventuelle Reise- oder
Transportkosten, die durch Garantiereparaturen
entstanden sind. )

Die Garantiereparaturen muissen von Kemppi Oyin
Lahti oder der nachstgelegenen von Kemppi be-
vollmachtigten Werkstatt vorgenommen werden.
Bei einem Garantieanspruch ist die Garantiekarte
vorzulegen.
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