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ANSLUTNINGAR
CONNECTORS
ANSCHLUSSE

x1 Chjaugjanniteilitintd
Anslutning av mandverspénning
Control voltage connaction
Staugrspannungsanschiuss

xa Ohjausjénnitefiltintd kiytettiesss SELECTOMIG-
virtatdhdetta

Anslutning av mansverspinning 1or SELECTOMIG-
strdmiidlla

Control voltaga connection for SELECTOMIG
DOWET source

Steusrspannungsanschiuss J0or SELECTOMIG-
Stromguelle

a Suojakassuliitdnta
Anslutning for akyddsgas
Connaction for shielding gas
Anschluss tir shutzges

b Juiihdytysnestaliitints, "kylma"
. Anslutning fér kylvatska, "kalt”
Connection for water "cold”
Anschiuss for Kihitlissigkeit, "kalt”

c Jadhdytysnesteliitants, "kuuma”
Anslutning (6r kylviitska, "het”
Connection for water “hot"

Anschluss for Kihi {sgigkeit, "heiss”
Hitsausjfinnitelitantd, + naj

X2 Svﬂlssplénningsanslulning,%.luspol
Welding voltage connection, positive
Schweissapannungsanschluss, Puspol

LISA-12 LISA-16
LISA-14JP :
LISA-15

LISAAINELANGAN ASENNUS
INSATTNING AV ELEKTRCD
FITTING OF FILLER WIRE
EINLEGEN DES ZUSATZDRAHTES

WL BCTOMTE

SELECTOLISA-12

Kelajarrun s&&td
Spolbromsraglage

Control of coll brake
Einstellung der Spulenbremss
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OPERATIQN CONTROL AND SWITCHES orschubgsscwindigkei

R2 Jakso/pistehitsausajan siits
Instélling av period/punktsvetstid
Setting of cycle-arc/spot weld time
Einstellung der Perioden/Punktschweisszeit

R3 Taukoajan saaté
Instélining av paustid
Setting of pause time
Einstaltung der Pausenzeit

S1 Kaynnistystavan valintakytkin
Startmetodvaljare
Selector switch for start method
Wabhlschatter fir Startmethode

32 Hitsaustavan valintakytkin
Svetsmetodviljare
Mode switch
Wabhlschalter fir Schweissrmethode

d Jadhdytysnesteliitin hitsauspistoolille; "kylma”
Anslutning for kylvitska for svetspistolen; "kalt"
Connection for water "cold”

Anschluss der Kihiflissigkeit fir
Schweisshrenner; "kalt”

e Jadhdytysnesteliitin hitsauspistoolille; "kuuma”
Anslutning for kyfvétska fr svetspistolen; "het”
GConnection for water "hot"

Anschluss der KihIflissigkeit fir
Schweissbrenner; "heiss”

x4 Monitoimiliitin hitsauspistoolille
Centralansiutning f6r svetspistol
Central connector for torch
Zentralverschluss fir Schweissbrenner

AELECTOLIRA 12
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e e Y o LISA-16 LISA-15 LISA-12  LISA-140P  SELECTO-
g I LISA-12

g Hitsausohjelmien esivalinnat
Férval av svetsprogram
Pre-selection of welding programmes
Vorwahl der Schweissprogramme

X5 Liitin ohjelman valintakytkimelle
Ansiutning fér programviljare
Connector for programme selector switch
Anschiuss fir Programmwahlschalter




LISAT ovat KEMPOMIG-kaasukaarihitsausjérjes-
telmadn suunniteltuja puoliautomaattisia langan-
syottolaitteita. LISA-mailistosta léytyy sopiva laite
kaikkien lisdainelankojen hitsaukseen sekéa kaasu-,
etta vesijaéhdytteisilla hitsauspistooleilla.

Ohjelmoitavan SELECTOMIG-jarjestelman iangan-
syottdlaite on SELECTOLISA-12, jossa langansyot-
totoiminnot ovat esivalittavissa kahdelle eri hit-
sausohjelmalle. Hitsausjannitteiden esivalinta suo-

TEKNISET ARVOT

SUOMI

ritetaan SELECTOMIG-virtaldhteests, ja ohjelmat
valitaan kaukosaatimesta hitsauspaikalla,

Langansydttdlaitteiden kaytettavyytta ja ulottuvuut-
ta voidaan lisata erilaisin lisdvarustein.
Pienikokoisen vilisyittolaitteen LISA-11B avulla
voidaan hitsausulottuvuutta lisita aina 30 metriin ja
mahdollistaa hitsaukset myds ahtaissa ja vaikea-
kulkuisissa tiloissa.

Langansydttdlaite
LISA SELECTO-
-16 -15 -12 -14JP LISA-12
Kayttojdnnite Ve~ 2X29 2x29 29 29 29
Liitdntateho VA 70 100 100 100 100
Kuormitettavuus EDB0% A 400 500 600 600 600
Langansyétténopeus §»  m/min | 0—18 0—22 0—22 0—22 0—22/0—22
0—15
0—12

Kayt lisdainelangat
-umpilanka Fe ] mm 0,6..1,2 06..1,6 06..16 06..24 06..1,6
-umpilanka Al 2 mm 1,0..1,2 1,0..1,6 1,0.24 1,0..24 1,0..2,4
-ydintéytel.Fe o mm — — 1,6..2,4 1,6..3,2 16..24
Hitsaustavan —
valinta [T T3 ( . ) ( . ) . . . / .
Jaksoaika n s (0,1—3) (0,1—3) 0,1—3 0,1-3 0,1—3/0,1—3
Taukoaika 1 s (0,3) (0,3) 0,1—3 0,1—3 01,—3/0,1—3
Kéynnistystavan =~ ==
valinta e - ® ® 4 ®
Hitsausohjeiman
valinta .- 172 - - - - o
Kéyt.hitsauspistoolit
-kaasujaahdytteinen () ) @ @ @
-vesijadhdytteinen — ® o @ e
Mitat
-pituus mm 630 630 630 630 630
-leveys mm 220 220 220 220 280
~korkeus mm 500 500 500 500 500
Paino kg 22,5 25 255 21,5 30,5

(  }vain lisdvarusteeria




KAYTTOONOTTO JA KAYTTO

Laitteen sijoitus

Sijoituspaikkaa valittaessa on huomioitava:

- laite on tarkoitettu kaytettdvéksi sisatiloissa

- laite on tarkoitettu asennettavaksi virtaldhteen
paédlle pydritystelineeseen (kuva 2), siirrettivaksi
lattialla, tai asennettavaksi puomiin riippumaan

- puorniin ripustus on suoritettava laitteen mukana
tulleella eristetylla riippukorvakkeella {kuva 1)

- kayttdjan on pystyttdva helposti suorittamaan

Liittdminen virtaléhteeseen

LISA:n liitinnét on esitetty Kuvissa 4 ja'7.
Tarkempl kaapelointi LISA:n ja eri virtalzhteiden va-
lillé on esitetty virtaldhdekohtaisesti niiden kaytto-

Hitsauspistoolin kiinnitys

Koneessa olevan hitsauspistoolin monitoimiliitti-
men sisélld on langanohjausputki.

Valitse langanohjausputkl aina kiytettéiviin lisdaine-
langan ]a lankakoon mukaan oheisista taulukoista.

Alumiinilangalla hitsattaessa kéytetddn nyion-lan-
kaputkea pienemmén Kitkan saavuttamiseksi.
LISA-12, -14JP ja SELECTOLISA-12:s5a on pienilla
lisdainelangoilfa kaytettava liséksi @ 5/7 valiputkea
o 5 ohjausputkien sovittamiseksi.

Ennen hitsauspistoolin kiinnittdmistd tarkista, efti
pistoolin virtasuutin Ja kaapelin sis#lld oleva lanka-
putki ovat kiytettiiville lishalnelangalle soplvia.

Syotiopyorasts

Sydttdpyorit tulee valita alna kéiytettdviin lisdaine-
langan ja lankakoon mukaan.

Vetopyorissa on lisdainelangan ohjausurat. Ohjaus-
uran koko on ilmoitettu lankahalkaisijana, jolle ura
soveltuu. Merkintd on aina pyéran ko. uran puolei-
sella sivulla.

Pydra asennetaan siten, etta kdytettavin lankakoon
merkinté jéa pydran takasivulle.

Puristuspydra on ohuilla lisdainelangoilla silea.
Ydintdytelankoja sydtettiessi (LISA-12, -14JP,
SELECTOLISA-12) k#ytetddn sekd veto-, ettd pu-

tarvittavat saadoét ja lankakelan vaihto

- hitsauspistoolin kaapeli ei saa missadn olosuh-
teissa joutua puristukseen, eikd koskettaa kuu-
maa tytkappalktia

- on huolehdittava, ettei voimakas veto, tai tuuli
héiritse suojakaasun vaikutusta hitsauskohtees-
sa.

ohjeissa.
Hitsausvirtakaapelissa on huomiocitava poikkipin-
nan riittdvyys kaytettivélle hitsausvirralfe.

Langanohjausputket ter#is- ja ydintdytelangoille

Langanohjausputket (Nylon) alumiinilangoliile

ristuspybrind hammastettuja erikoispydrid. (LISA-
14JP ydintaytelankavarustus, kts. "Perussdadot”).

Jos puristuspyoria joudutaan kayttotoimenpiteena
usein vaihtamaan, on helpointa kayttaa vaihtopuris-
tusvipuja. Puristusvipuja erilaisilfa puristuspyorilia
on saatavana varaosaluetteloiden mukaisesti.

LISA-14JP:ssa on mahdollista kdyttdd kolmea eri
langansyditénopeusaluetta. Nopeusalue vaihde-
taan muuttamalla vaihteiston vilityssuhdetta lan-
gansyottdmekanismissa, (katso "Perussaiadot”).




Lisdainelangan asennus

- avaa langansydttépydraston puristusvipu

- varmista, ettd sySttGpy6rit ja langanchjausputki
vastaavat kéytettavia lisdainelankaa.

Varmista, etté hitsauspistoolin lankaputki ja virta-
suutin ovat kaytettaville lisdainelangalle sopivia

- poista lankakelan pidikemutteri kelanavasta (va-
senkétinen kierre)

- aseta lisdainelankakela navalle siten, etta kelana-
van ohjaustappi menee lankakelan vastaavaan
reikdan (kts. kuva 6).

Huomioi langan purkautumissuunta, kelan ala-
puclelta syOttopydrille paéin

- kierra pidikemutteri takaisin.

- vapauta langan paa kelalta ja katkaise mutkalli-
nen lankaosuus pois.

VARO ETTEI LANKAKELA PURKAUDU.

- suorista langanpéd n. 20 cm pituudelta ja tarkista,

etta langan karki on mahdollisimman tylppa (vii-

laa tarvittaessa).

Terdva karki saattaa vahingoittaa hitsauspistoolin

langanohjausputkea ja virtasuutinta.

pujota langanpéa jonkin verran ohjausputken si-

sdan.

varmista, ettd lanka asettuu sydttdpydrén uralle
ja sulje syéttopybrastdon puristusvipu.

kd&dnnd hitsaustavan valintakytkin asentoon
= (jatkuva) ja séada langansydttbnopeus pie-
neksi. Kaynnista virtaldhde.

pidé hitsauspistoolin "letku” suorana ja paina pis-
toolin kytkinta kunnes lanka tulee esiin virtasuut-
timesta.

saiidd langansydttdpyorastdn puristus sdatdruu-
villa (a kuvassa 5) sellaiseksi, etta lanka tyontyy
tasaisesti langanohjausputkeen ja sallii syotto-
pydran luistamatta pienen jarrutuksen virtasuut-
timesta tullessaan.

Huom! Liian suuri puristuspaine aiheuttaa lisaai-
nelangan litistymista ja siten langan pinnoitteen
itoamista, sekd lisda sydttdpyodrdn kulumista.
saddad lankakelanavan jarru (kuva 8) siten, ettéd

lankakelan pyériminen lakkaa samanaikaisesti.
syottépydrien pyséhtyessd, ts. lanka ei saa pdés-

ta 16ystyméén kelalla,

Kaytiosaatimet
| Langansydtidnopeuden saat6 on portaaton 0-max,
joten optimaalisten hitsausarvojen |dytaminen eri

hitsaustapayksissa on mahdollista.

b
igh LangansydttBajan sdato jaksohitsauksessa

Hitsausajan sd4td pistehitsauksessa

saattalue: portaaton 0,1-3 s

“ - -
r Taukoajan s&atd jaksohitsauksessa

(Pistevdlin sA316 automatisoidussa pistehit-

sauksessa)
sadtdalue: portaaton 0,1 -3 s

Hitsaustavan valintakytkin

mmes jatkuva hitsaus

- normaali jatkuvalla langansyotdlla tapahtuva hit-
sausmenetelma.
LISA, joissa ei ole hitsausajastinta toimivat aina
télla hitsaustavatla.

mmm jaksohitsaus

- jaksottaisella tangansyotdlla tapahtuva hitsaus-
menetelmé.

Jaksohitsauksessa ajastin  jaksottaa lisdaine-
langan sy6tdn. Jaksot jakautuvat tyd- ja tauko-
jaksoihin.

Hitsautuminen tapahtuu tydjakson aikana. Tau-
kojakson alkaessa langansyottd pysahtyy ja va-
lokaari sammuu. Hitsisula jaahtyy taukojakson

aikana. Valokaari syttyy uudelleen seuraavan tyo-
jakson alussa lisainelangan koskettaessa hitsi-
suiaan.

Hitsausvirta on kytkettyna ja suojakaasun virtaus
jatkuu myés taukojakson aikana.

Ty6- ja taukojakson pituus on saadettavissd 0,1 ...
3s. (LISA-15ja -16:een asennussarjana saatavan
ajastimen taukojakso on kuitenkin kiinted 0,3 s,
sitd voidaan asetella ainoastaan ajastimessa ole-
valia trimmerilld, kis. "perussaadot™).

kaytetdan esim. ohutievyhitsauksissa, jolloin val-
tytéédn pubkipalamisilta—ja-ldmmdn aiheuttamat
mucdonmuutokset jadvai pieniksi.



® @ @ pistehitsaus

- hetkellisella {0,1 ... 3 s} langansytolla tapahtuva
hitsausmenetelma.
MIG-pistehitsaus eli sulapistehitsaus suoritetaan
padilekkain olevien levyjen toiselta puoleita siten,
ettd korkean hitsausvirran aiheuttama tunkeuma
sulattaa paéllimmaisen levyn lapi myds osan
alempaa levyd. Levyjen ollessa erivahvuisia, hit-
saus suoritetaan ohuemman levyn puolelta.
Paksummat levyt hitsataan tulppahitsauksena
paillimmaiseen levyyn tehdyisté rei'isti.
Sulapistehitsauksessa ei kaytetd varsinaista pu-
ristusta vaan levyt painetaan toisiaan vasten kaa-

Kédynnistystavan vali'ntakytkin

Kytkimelld voidaan hitsauspistoolin  kéyttdkytki-
mestd tuleva kaynnistyskésky valita joko kaksi- tai
nelitoimintaiseksi.

’_— kaksitoiminen kiisky
% 4 kytkinkiinni — hitsaus dlkaa
2. kytkinauki — hitsaus loppuu

y— nelitoiminen kisky, LISA-12, -14JP ja
”e SELECTOLISA-12

1. kytkin kiinni — suojakaasun virtaus
alkaa
2. kytkinauki — hitsaus alkaa

susuuttimen jaloilla.

- vaihda hitsauspistoolin kaasusuutin tukijalalli-
seen pistehitsaussuuttimeen, tukijalkoja on ly-
hennettiva:

vapaa lankapituus @ 0,8 mm langalla 8- 10 mm,
paksummilla langoilla 10 - 15 mm

- s8add hitsausjannite ja langansyotidnopeus
huomattavan suureksi verrattuna normaaliin hit-
saukseen

- hitsausajastimelta sdidetddn hitsausaika=tun-
keuman syvyys

3. kytkinkiinni — hitsaus loppuu
4. kytkinauki - suojakaasun virtaus
loppuu
P
7  nelitoiminen kiisky, LISA-15

1/2 kytkin kiinnifauki —
3/4 kytkin kiinni/auki —

hitsaus alkaa
hitsaus loppuu

Nelitoimintaista ty6kaskya kéytetadn esim. pitkissa
hitseissd (automatisointi) ja herkisti hapettuvien
perusaineiden hitsauksissa, joissa suojakaasun jai-
kivirtauksella on merkitysta,

[ZHl- SR-2 ohjelman valintakytkin, SELECTOLISA-12

SELECTOLISA-12:s5a on kaksi esivalintaista hit-
sausohjelmaa. Molemmille ohjeimille voidaan ase-
tella toisistaan riippumattomat saéatdarvot langan-
sybttonopeudelle, hitsauslajille, seka ty6- ja tauko-
ajoille. Siirtyminen hitsauschjelmalta toiselle sucri-
tetaan SR-2 ohjelman valintakytkimella.

SR-2 valintakytkin liitetddn SELECTOLISA:n etu-

Erikoisvarusteiset LISAt*)

Aloltusporras - automatilkka, LISA-12

AP-automatiikalla varustetussa LISA-12:8sa on
elektroniikkapiiri, jonka avulla saadaan séédettyd
langansydttdnopeus hitsauksen aloituksessa varsi-
naisen hitsauksen aikana olevaa langansyittono-
peutta pienemmaksi,

VilisySttdlaitteen liithntd, LISA-12 ja-14JP

Vilisygtidlaitteen liitdnnilla varustettuihin LISA-12
tai LISA-14JP langansydttolaitteisiin voidaan liittad
monitoimikaapelilla LISA-11B vilisyéttolaite, ja li-
sétd ndin KEMPOMIG-jérjestelmé&n ulottuvuutta.
Hitsauspistooli liitetd&n LISA-118:hen.

Naissé LISA-12 ja -14JP syottolaitteissa on lanka-
kelakotelossa kytkin (kuuluu asennussarjaan), jolla
voidaan valita joko normaali kdyttd "NORM.", tai
valisyottolaitekdyttd "LISA-11". Kytkimen ollessa

*) Erikoisvarusteet toimitetaan asennussarjoina.

seinassi sille merkittyyn littimeen.
Ohjelmavalinnan kayttdmisen edellytyksen& on, et-
td SELECTOLISA-12 on liitetty SELECTOMIG-vir-
taldhteeseen.

SELECTOLISA-12:1ta voidaan kayttdd tavallisten
virtaldhteiden kanssa 1-ohjelmalla LISA-12:n ta-
voin.

Aloitusporrasta voidaa saataa piirilevylla olevasta
trimmerista, katso "perussaadot”.

L ankakelakotelossa on kytkin (kuuluu asennussar-
jaan), jolla voidaan valita joko normaali kéyttd
:'NORM.", tai aloitusporraskaytto "AP”,

asennossa "LISA-11" ovat langansyd&tténopeudet
synkrooniset ja sydttonopeus séadetdan LISA-
11B:n sadtimesta.

LISA-14JP:n ja valisyéttolaitteen langansydttono-
peuksien synkronoimiseksi on LISA-14JP:ss8 kiy-
tettéivii langansySttinopeusaluetta 0-15 m/min, va-
lityspydrét 224/Z216/Z24. (kts. "perussaadot”).
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Vilisybttdlaitteen liitdntd, SELECTOLISA-12

Toiminnaltaan kuten LISA-12:ssa, mutta langan-
sydtténopeuden siitd ei siirry LISA-11B:hen oh-
jelmavalinnan vuoksi.

Syottémoottorilla varustetun hitsauspistoolin liitdntd, LISA-12

Talla liitannalla varustettuun LISA-12:een voidaan
liittda tavallinen, tai syéttémoottorilla varustettu hit-
sauspistooli.

Lankaketakotelossa on kytkin {(kuuluu asennussar-
jaan), jolla voidaan valita joko normaalin hitsauspis-

Lisavarusteet jJa asennussarjat
LISA-12

- asennussarjana AP-aloitusparrastusautomatiik-
ka, tilausno. 6263005

- asennussarjana liitinta valisyéttolaitteelle, tilaus-
no. 6263006

- asennussarjana liitinta sydttdmoottoripistoolilie,
tilausno. 6263007

LISA-14JP

- asennussarjana liitdnta vélisyd6ttolaitteelle,
tilausno. 6263006

- asennussarjana lankakelakotelo,
tilausno. 1011860

- lisdvarusteena pyoritysteline "Haspel”-lankakeloil-
le, tilausno. 3034880

LISA-15ja -16

- asennussarjana hitsausajastin SPR-3-24P, jolla
saadaan lisattya jakso- ja pistehitsaustoiminnot
(katso "tekniset arvot”-taulukko),
tilausno. 6263003

Ulosvetdjd o 5 mm langanohjausputkille

Ulosvetdja helpottaa langanohjausputken poista-
mista monitoimiliittimesta. Silla voi myds kohdistaa
langanohjausputken oikeaan syvyyteen liittimessi,
tilausno. 3075240 )

Asennussarjat sisliltdviit tarvittavat asennusohjeet.

HUOLTO

LISA:n huollossa tulee huomioida kayttdaste ja
ymparistdolosuhteet. Asianmukainen kayttd ja en-
nakoiva huolto takaavat laitteetle mahdoliisimman
hairiottéman kaytdn ilman ennalta arvaamattomia
kayttokeskeytyksia.

toolin kayttd "NCORM.”, tai moottorilla varustetun
hitsauspistoolin kayttd "SMM”. Kytkimen ollessa
asennossa "SMM" ovat langansy6ttdnopeudet
synkrooniset ja sybttdnopeus sdadetadn hitsaus-
pistoolin séatimesta.

Vahintaan puolivuosittain tulisi suorittaa seuraavat
huoltotoimenpiteet:

Tarkasta: : o
- gyottopyorien urien kdlurjeisuus. Urien liiallinen
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suurentuminen aiheuttaa langansyottohdairigita.

-~ monitoimiliittimen 1anganohjausputken kulunei-

Suus.

Pahoin kuluneet sy6ttépyorat ja langanohjausput-

ket tulee poistaa kaytdsta.

- lankalinjan viivasuoruus. Monitoimiliittimen
langanohjausputken tulee asettua mahdollisim-
man lahelle syottdpydrastda, kuitenkaan kosket-
tamatta niihin, seké lankalinja ohjausputken rei-
dstd syOttopydran uraan tulee olla suora.

- lankakelanavan jarrun kireys

TAKUUEHDOT

KEMPP! QY antaa valmistamilleen ja'edustamilleen
tuotteille takuun, joka késittdd vahingot, jotka ai-
heutuvat raaka-aine- tai valmistusvirheisti. Takuun
puitteissa asennetaan vioittuneen osan tilalle uusi,
tai milloin se kdy péinsé, vioittunut osa korjataan
tayteen kuntoon veloituksetta.

Takuuaika on 1 vuosi edellyttden, ettd konetta kay-
tetddn yksivuorotydssa.

Takuu ei korvaa vahinkoja, jotka aiheutuvat sopi-

- sihkoiset liitokset
* hapettuneet puhdistettava
* |0ystyneet kiristettava

Puhdista laitteisto polysta ja liasta.

Kiyttdessiisi paineilmapuhdistusta suojaa silmési
aslanmukaisella siimasuojaimella.

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

mattomasia tai varomattomasta kéytosta, ylikuor-
mituksesta, huclimattomasta hoidosta tai lucnnolli-
sesta kulumisesta. Takuukorjauksesta mahdollises-
ti aiheutuvat matka- ja rahtikulut eivat kuulu takuun
puitteissa korvattaviin,

Takuukerjaukset on suoritettava Kemppi Qy:n teh-
taalla Lahdessa tai lahimmalla valtuutetulla Kemp-
pi-korjaamolla. Takuukorjausta pyydettdessd on
esitettdva koneen takuukortti.




LISA-elektrodmatarverk &r avsedda for gasbég-

svetsning med KEMPOMIG-svetssystem.

Det finns en serie LISA-matarverk som passar for
svetsning med alla férekommande elekiroddimen-
sioner och kvaliteter. Matarverken ar avsedda for
bade gas- och vattenkylda svetspistoler.

SELECTOLISA-12 ar avsedd for det programmer-
bara elektroniksystermnet.

SELECTOLISA-12 kan programmeras fér tvi olika
elektrodmatningshastigheter. De bada svetsspén-

TEKNISKA DATA

*

Driftspanning Ve
Anslutningseffekt " VA
Tillaten

belastning ED60% A
Elektromatnings- *’ .
hastighet m/min
Elektroder:

-massivelektrod Fe o mm
-massivelektrod Al 2 mm
-rérelektrod Fe o mm
Val av svetsmetod 5%
Periodtid A s
Paustid w s

Val av startmetod

,—
Val av svetsprogram [l 1/2

Svetspistoler:

-gaskyld

-vattenkyld

Métt

-langd mam
-bredd mm
-hojd mm
Vikt kg

SVENSKA

ningarna for resp. matningshastighet férinstalls pa
SELECTOMIG-strémkallan.

Elektrodmatarverken kan forses med seriekopplat
mellanmatarverk med olika langder pa tridledarna
och dvrig utrustning.

Mellanmatarverket LISA-11B ar smidigt, latt och
tridledaren kan férldngas si att rackvidden blir ca
30 m. P4 sa sitt mojliggérs MIG/MAG-svetsning
aven i svértiligangliga utrymmen.

{ ) endast som extrag Gtrustning

11
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FUNKTION OCH INKOPPLING

Placering

Vid val av uppstéliningsplats bor beaktas:

- elektrodmatarverket ar avsett for drift inomhus

- matarverket kan monteras pd ett vridbord ovanpa
strémkallan (bild 2) eller stallas direkt pd golvet
eller hangas i en upphéngningsanordning

- vid hangning méste det isolerade fastet anvandas
{bild 1)

Anslutning till strémkéllan

Bilderna 4 och 7 visar anslutningar till LISA. En
utférlig beskrivning éver anslutningar mellan LISA-
elektrodmatarverk och andra stromkallor framgar

Anslutning av svetspistol

| svetspistolens anslutning finns ett elektrodledar-
munstycke for varje dimension. Vilj alltid mun-
stycke fr elektroddiameter enl. tabell,

Vid svetsning med aluminiumelektrod anvénds
munstycke av nylon for att minska friktionen, Se
tabell.

Vid svetsning med klena elektroder bér med LISA-
12,-14JP och SELECTOLISA-12 forses med ett @
5/7 mellanror for anpassning till etektrodledare med
ytterdiameter  0,5.

Innan svetspistolen anslutes kontroliera atl tradie-
daren i slangpaketet passar for den elektrod som
skall anviindas.

Elektrodmatarruliar

Matarrullarma skall alltid viiljas efter den elektrod-
diameter som anviinds.

Matarrullarna &r férsedda med styrpér for elektro-
den. For respektive styrspir anges diametern pd
den elektrod det &r avsett for.

Matarrulien monteras si att spérets beteckning ar
véind &t rullens baksida,

Vid matning av klena elektroder saknar den dvre
tryckrullen styrspar.

Vid matning av rdrelektroder med diam. dver 1,6
(LISA-12, -14JP och SELECTOLISA-12) anviinds
matar ech tryckrullar som lr {6rsedda med kuggar.

Insatining av elekirod

- 6ppna tryckrullens havarm
- kontrollera att matarrullarna och elektrodiedaren

- svetsaren bér latt kunna utfora erforderliga in-
stallningar och byte av elektrodbobin

- svetspistolens slangspaket fir under inga om-
stéandigheter bli kldmd eller komma i berdring
imed det heta arbetsstycket

- man bér se till att inte kraftig sidovind stér gasen
over ljusbagen

av respektive stromkalfors bruksanvisningar.
Kontrollera att svetskabelns area racker till {6r &ns-
kad svetsstrom.

Elektrodledare tér stil och rérelektroder

Elektrodledare (nylon) fGr aluminlumelekiroder

(LISA-14JP utrustning r rorelektrod, se "grund-
instaliningar”).

Bytes tryckrulle ofta ar det ldmpligt att anvidnda
monterade bryggor som véxlas inbdrdes, Monte-
rade bryggor med olika tryckrullar erhills enl. re-
servdelsforteckningen.

I LISA-14JP ar det mojligt att anvanda tre hastig-
hetsomraden for elektrodmatningen. Hastighets-
omradet véxlas genom byte av kugghjul i matarme-
kanismen (se "grundinstéliningar”).

motsvarar elektroddiameternrsom skall anvindas
- kontrollefa att svetspistolensdlektrodledare och




kontaktror passar for elektroddiametern.

- ta bort elektrodbobinens lsmutter frdn bobin-
navet (vdnsterganga)

- placera elektrodbobinen pa navet och se till att
styrtappen gér in i bobinens medbringarhél {se
bitd 6) och att elektroden spolas av frAn under-
sidan i rak linje mot matarhjulen

- kontrollera att bobinnavets broms ar ratt instalid

- satt tilbaka l&smuttern

- frigbr elektrodandan fran bobinen, rata den ca
20 ¢m och klipp av den béjda delen

- se till att elektroden inte léser sig frn bobinen

- kontrollera att elektrodéndan &r s trubbig som
mdéjligt. (Fila om s behévs). En vass anda kan
skada elektrodledaren och kontaktroret

- for in elektrodandan ett stycke i elektrodledaren

- kontrollera att elektroden ligger | matarrullens
styrspér och stdng matarrullens hévarm

Mandverorgan

L5

heten ir steglés fran 0,2 till max.

- stéll svetsmetodviljaren pd kontinuerlig svetsning
== och elekirodmatningen pa 1&g hastighet

- sla till strémkélan

- hall slangpaketet rakt och pistolens brytare in-
tryckt tills elektroden kommer ut ur kontaktroret

- stéll In elektrodmatarrullarnas tryck med juster-
skruven {a i bild 5) s& att elektroden frammatas
jamnt genom elektrodledaren och tilll&ter en latt
bromsning med fingrarna vid kentaktroret utan
att matarrullen slirar.
OBS: Ett 18r stort tryck deformerar elektroden
och sliter bort delar av dess forkoppring, vilket
resulterar i nersmutsad tradledare och driftstopp

- stéll in bobinnavets broms (se bild 6) 53 att elek-
trodbobinen stannar samtidigt med matarrullar-
na, d.v.s. elektroden far inte ligga |16s pa bobinen
s& att den faller av.

Instdliningen av elektrodmatningshastig-

Det ar darfér mojligt att stélla in optimala svetsdata

for olika svetsarbeten,

- Instélining
periodsvetsning

av elektrodmatningstid vid

Instélining av svetstid vid smiltpunktsvetsning

Omrade: steglést 0,1-3 S

instélining av paustid vid periodsvetsning

(Instdlining av punktavstand vid mekaniserad

smaltpunktsvetsning)
Omrade: steglost 0,1-3 S

Svetsmetodviljare

=mmm  Kontinuerlig svetsning

- kontinuerlig svetsning &r en normal svetsmetod
med kontinuerlig elektrodmatning

mmm Periodsvetsning
- Svetsmetod med periodisk elektrodmatning

Vid periodsvetsning bryter ett tidrela frammat-
ningen av elektroden i svets--och pausperioder.
Nar pausperioden startar stannar elektrodmat-
ningen och ljusbagen slacks. Sméltbadet avkyls
under pausperioden. Ljusbigen tédnder pa nytt
da fdljande svetsperiod bodrjar och elektroden
traffar smaltbadet. Svetsstrommen &r tillslagen
och skyddsgasen fortsédtter att strébmma &ven
under pausperioden.

Svets- och pausperioderna kan instéllas 0,1-3 s.

Pausperioden pa tidkontrollenheten, vilken leve-
reras som extra tillbehér f6r LISA-15 och 16 &r
fast instélld pa 0,3 s och kan endast &ndras med
trimmern pé elektronikkortet. (Se grundinstah-
ningar).

- Periodsvetsning anvands t.ex. vid svetsning av
tunna platar och stora spalter varvid man undgér
genombranningar och varmedeformationerna
minskas.

® @& ® Smiltpunktsvetsning

- Smaltpunktsvetsning ar en svetsmetod med kort-
varig {0,1-3 s) elektrodmatning/svetsstrém vil-
ken vanligen instélles pd ett tidrela.

MIG=punkisvetsning eller| smaltpunktsvetsning
utférs: frae, erie ideiCav |tvd ovanpd varandra

13.
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liggande plétar. Intrdngningen som den héga
svetsstrommen fotorsakar smaélter genom den
dvre platen och delvis in | den undre,

- DA plétarna har olika tjocklek utférs svetsningen
genom den tunnare platen.

- Tjockare platar svetsas genom ett hal som gjorts i
den ovre pléten.

- Vid sméhtpunktsvetsning anvands ingen egentlig
presskraft utan platarna trycks mot varandra med
gaskdpans distansben.

- Fére ingAngkérningen skall svetspistolens gas-

Metodviljare for start

Med metodvaljaren véljs endera 2- eller 4-taktfunk-
tion for pistolens brytare.

- 2-taktfunktior
. brytaren intryckt - svetsningen borjar
2. brytaren Oppen - svetsningen stoppas

-~
S S=m  A-takttunktion, LISA-12 *14JP och
>’ SELECTOLISA-12
1. brytaren intryckt - skyddsgasen barjar

strbmma
2. brytaren éppen - svetsningen boriar
3. brytaren pa nytt - svetsningen stoppas
intryckt

[l SR-2 programviljare, SELECTOLISA-12

| SELECTOLISA-12 &r det mojligt att forinstélla tvé
svetsprogram. For bada programmen kan man in-
stilla av varandra oberoende svetsdata for elek-
trodmatningshastighet, svetsmetod samt arbets -
och paustid. Med SR-2 programvéljaren kan man
vaxla frin det ena programmet till det andra genom
fijrreglering.

SR-2 programviéljaren ansluts till chassikontakten

kdpa bytas till en punkisvetsgaskdpa med
distansben. Benen maste avkortas: fri elektrod-
langd fér @ 0,8 mm elektrod ér 8-10 mm, fér grov-
re elektroder 10-15 mm.

- Stall in svetsspanningen och elektrodmatnings-
hastigheten pé ett avsevart hégre virde an vid
normal svetsning.

- Med tidrelaet instéils svetstiden = djup pa in-
trangningen och svetspunktens rage. | férsta
hand &r det svetsstrdmmen som ger intring-
ningens djup.

4. brytaren dppen - skyddsgasen siutar

strémma

-~
’— 4-takifunktion, LISA-15

1/2 brytaren intryckt/Gppen - svetsningen bérjar
3/4 brytaren intryckt/dppen - svetsningen
stoppas

4-taktfunktionen anvands bl.a. vid ldnga fogar och
vid svetsning av grundmaterial som létt oxideras och
dar gasens efterstromning bér kunna regleras.

p4 SELECTOLISASs frontpanel.

Forutsattningen for att kunna anvanda programval-
jaren ar att SELECTOLISA-12 ar ansluten till en
SELECTOMIG-stromkélla.

SELECTOLISA-12 kan anvédndas pd konventionellt
sétt med vanliga RA-strémkaélior likt standard LISA-
12

LISA-elektrodmatarverk med specialutrustning *)

Krypstart-automatik, LISA-12

LISA-12 kan forses med "krypstart-automatik™ som
bestdr av ett extra elektronikkort och med vilket
elektrodmatningshastigheten kan instdilas s& att
den vid start har en large hastighet &n under det
egenttiga svetsférloppet.

Anslutning av mellanmatarverk, LISA-12 och

Till LISA-12 eller LISA-14JP som ar férsedda med
anslutning for mellanmatarverk kan ett speciellt
slangpaket anslutas mellan dem och LISA-11B mel-
lanmatarverket. P& si satt kan KEMPOMIG-syste-
mets aktionsradie utdkas. Svetspistolen anslutes till
LISA-11B.

LISA-12 och 14JP elektrodmatarverken har pé
chassiets insida omkopplare (hor till monterings-
satsen), med vilken kan véljas endera normal drift =

*) Specialutrustning levereras som extra tillbehor.

Kpypstarten kan instédllas med trimmern p& krets-
kortet, se "grundinstaliningar’.

Med omkopplaren (hér till monteringssatsen) som
finns inuti matarverket valj endera normal start =
"NORM” eller krypstart "AP”".

-14JP

"NORM” eller drift med mellanmatarverk =
"LISA-11". | iage "LISA-11" &r elektrodmatnings-
hastigheterna synkrona och matningshastigheten
for bada verken instélls p4 LISA-118.

For att synkronisera elektrodmatningshastigheterna
mellan LISA-14JP och mellanmatarverket, més-
te LISA-14JP anvidndas med hastighetsomrade
0-15 m/min, utvaxlingshjul Z24/216/224

(se "grundinstillningarna”).



Anslutning av mellanmatarverk SELECTOLISA-12

Funkitionen ar lika som med LISA-12 med undan-
tag for instaliningen av elektrodmatningshastig-

heten, Genom programviéljaren fdljer hastigheten
instéllt virde p4 LISA-12 istéllet for LISA-11B.

Anslutning av svetspistol med inbyggd matarmotor, LISA-12

LISA-12 elektrodmatarverk med chassiekontakt for
svetspistol med inbyggd motor kan ansiutas alter-
nativt aven till en"vanlig svetspistol.

Med omkopplaren (hor till monteringssatsen) inuti
elektrodmatarverket kan viljas endera drift med

Extra utrustning och monteringssats
LISA12 | |

- krypstart-automatik, monteringssats bestilinings-
nummer 6263005 _

- anslutning fér mellanmatarverk, monteringssats
bestéllningsnummer 6263006

- anslutning fér svetspistol med matarmotor, mon-
teringssats bestéliningsnummer 6263007

LISA-14JP

- anslutning for mellanmatarverk, monteringssats
bestéliningsnummer 6263006

- skyddskapa, monteringssats bestiliningsnummer
1011860

- rullstéll for "Haspel”-elektrodbobiner, extra utrust-
ning bestiliningsnummer 3034880

LISA-15 och -16

- tidkontrollenhet SPR-3-24P {6r period- och
smiitpunktsvetsfunktionerna (se "tekniska data”}
bestiliningshummer 6263003

Utdragare fér 8 5 mm elektrodiedare

Utdragaren gor det léttare att ta bort elektrodle-
darmunstycket ur pistolanslutningen. Med utdraga-
ren kan man aven inpassa elektrodiedarmunstycket
till ratt djup i anslutningen, bestéliningsnummer
3075240

Monteringssatsen inkluder ndédvendiga monter-
ingsinstruktioner

SERVICE

Vid service pa LISA-elektrodmatarverken bor man
ta hansyn till forhallanden och miljéfaktorer. En
fackméssig anvédndning och en férnuftig underhélls-
service garanterar maskinen en storningsfri funktion
utan nagra ovéntade driftsavbrott,

Minst en ging per halvir bér nedanstdende service-
atgarder utféras. Kontrollera och atgérda foljande:

vanlig svetspistol = "NORM" eller drift med svets-
pistol med. matarmotor = "SMM", | l4ge "SMM” &r
elektrodmatningshastigheterna synkrona och mat-
ningshastigheten instélls frin svetspistolen som
har inbyggd motor,

- slitage i matarrullarnas styrspar. Utvidgade spér

fororsakar storningar i
Matarrullen bytes.

elektrodmatningen.

- slitage pa elektrodledarmunstycket i pistolansiut-

ningen och sliten eller smutsig tridledare bytes.

- att elektrodledarmunstyekat i pistolanslutningen -

ligger—sa ndara matarrullarna som mojligt, dock

15
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utan att beréra dem, och att elektrodens bana
mellan elektrodledarmunstycket och matarrui-
larnas styrspdr &r rak.

- installningen av elektrodbobinnavets broms tiil
ritt varde.

- elektriska anslutningar och isoleringar

rengér oxiderade ytor

spann At 1osa skruvforband

GARANTIVILLKOR

Kemppi ldmnar garanti pa sina maskiner och pro-
dukter de representerar. Garantin géller skador, som
harrér sig frén fel i rAmaterial eller tillverkning.
Inom garantin monteras en ny del-i stéllet fér den
defekta, eller da det ar mojligt, reparerar vi den de-
fekta delen utan debitering.

Garantitiden &r 1 &r fGrutsatt, att maskinen anvinds
i 1-skiftsarbete.

Garantin ticker inte skador som uppkommit vid

Rengdr elektrodmatarverket frin damm och smuts.

Vid rengdring med tryckluft, skydda Dina 8gon
med fackmaéssigt 6gonskydd.

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

olamplig eller ovarsam anvandning, dverbelastning,
ansvarslos skotsel eller naturligt slitage. Resekost-
naderna, som uppkommit vid garantireparationer,
eller fraktkostnader ingér inte i garantidtagandet.
Garantireparationerna skail utfdras pa var fabrik el-
ler hos narmaste av Kemppi auktoriserad repara-
tionsverkstad. N&r garantireparation aberopas,
skall garantikortet uppvisas.

-



The LISA units are semi-automatic wire feeders de-
signed for the KEMPOMIG gas metal-arc welding
system. LISA models include suitable units for
welding with all types of filler wires using either gas-
or water-cooled welding torches

The wire feeder for the programmable SELEC-
TOMIG system is the SELECTOLISA-12, in which
the wire feeding functions can be preselected for
two different programmes. Welding voltages are

TECHNICAL DATA

Working voltage Ve~
Mains current VA
Load capacity ED60% A

Wire feeding speed -'b m/min

Filler-wires

-solid wire Fe ] mm
-solid wire Al o mm
-flux-cored wire Fe o mm
Selection of —
welding method sos

Arc period n (01-3)
Pause period 1ir s
Selection of -
starting method " -
Selection of

welding programm = 172
Welding torches

-gas-cooled

-water-cooled

Dimensions

-length mm
-width mm
-height mm
Weight kg

+ <

ENGLISH

preselected at the SELECTOMIG power source.
The programmes are selected with a remote cont-
rol unit at the welding site.

The usability and reach of the wire feeding unit can
be extended with various accessories. With the
compact intermediate feeding unit LISA-11B the
welding radius can be extended up to 30 metres. 1t
facilitates welding in inaccessible places.

{ } only as accessory

17
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PUTTING INTO SERVICE AND USING

Placing the unit

The following aspects showd be considered when

the place for the unit is chosen:

- the unit is designed for indoor usage

- the unit is meant to be installed on a rotating
platform on top of the power source (picture 2),
placed on the floor, or installed hanging from a
bar. The unit must be hung on the bar with an
insulated hanger (picture 1) delivered with the
unit

Coupling with the power source

The connections to the LISA are shown in pictures
4and7. ‘

More detailed cabling between LISA and the var-
ious power sources are shown in the operating in-

Connecting the welding cable

There is an outlet guide tube inside the central adap-
ter for the welding tarch.

Alvwiays choose the comect size of tube from the
adjoining tables according to the type and size of
the wire used.

A Nylon guide is used when welding with alumini-
um wire.

In LISA-12, -14JP and SELECTOLISA-12 a @ 5/7
interdiamete tube must be used in addition to the
2 5 guide tube when using thinner filler wires.

Before connecting the welding torch make sure
that the contact tip of the torch and the liner inside
the cable are suitable for the filler-wire size to be
used.

Feed rolls

Feed rolls must always be chosen to match the
type and size of the filler-wire used.

There are grooves in the drive rolls. The size of the
groove is stated as a wire cross-section for which
the groove Is suitable. It is always marked on the
same side of the roll as the corresponding groove.

The roll is fitted so that the marking for the wire-
size in use is nearest to the motor,

The pressure roll for thin filler-wires is a pltain roller
bearing.
When feeding flux-cored wires (LISA-12, -14JP,

- the operator must be able to reach the necessary
controls and to change the wire reel without
trouble

- the welding cable may not under any circum-
stances get under pressure or touch the hot
workpiece

- care must be taken to ensure that a strong
draught or wind does not reduce the gas shield-
ing of the weld.

structions of the power sources.

The cross-section of the welding cable must be
sufficient for the maximum welding current to be
used.

Outlet guide tubes for sieel and flux-cored wires.

Outlet gulde tubes (Nylon) for aluminium Ires

SELECTOLISA-12) special geared rolls are used
for both drive and pressure rolls. (LISA-14JP flux-
cored wire equipment, see "Basic settings”.)

if the pressure rolls have to be changed often dur-
ing working it is easier to use interchangeable
press levers. Press levers with different pressure
rolls are available as stated in the spare part lists.

The LISA-14JP can have three different speed
ranges for wire feeding. The speed range is
changed by aitering the ratio of the gears on the
wire feed-mechanism. (See "Basic|settings™.)
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Fitting the filler-wire

open the press lever of the wire feed rolis

make sure that the feed rolls and the guide tube
match the filler-wire size.

Make sure that the liner and the contact tip of the
welding torch are suitabie for the filler-wire in use
remove the nut that locks the wire reel on the hub
(left-handed thread)

place the wire reel on the hub so that the locking
pin on the hub fits into a corresponding hole in
the reel (see picture 6).

Note the direction of the wire; from under the reel
towards the feed rolls

replace the nut

release the end of the wire from the reel and cut
off the bent length. BE CAREFUL THAT THE
WIRE DOES NOT SPILL FROM THE REEL
straighten about 20 cm of the wire and see that
the end of it has no sharp edges (file when ne-
cessary). A sharp end may damage the torch liner
and the contact tip of the welding torch

thread the wire for a few centimetres into the

Operating switches

_:.

ju)

for any welding applications.

guide tube

make sure that the wire setties in the groove of
the feed rolls and close the press lever

turn the welding method selector switch to con-
tinuous weiding and set the wire feed speed cont-
rol to a low value. Switch on the power source
keep the leads of the welding torch straight and
press the torch switch until the wire comes out of
the tip

adjust the pressure on the feed rolls with the cont-
rol screw (a in picture 5) so that the wire is fed
into the wire conduit evenly and allows a little
braking with the fingers when coming out from
the tip without slipping at the feed rolls.

NOTE! Excessive pressure causes flattening of
the filler-wire and damage to the coating. It also
causes undue wear of the feed rolis

adjust the brake of the reel hub (picture 6) so that
the rotation of the reel stops simultaneously with
the feed rolls; the wire must not be allowed to
become too loose on the reel.

Control of the wire feed speed is stepless,
which enables the user to find the optimum setting

Control of wire feed time in cycle arc weiding

Control of welding time in spot welding

range: stepless, 0,1 - 3 secs.

range: stepless, 0,1 - 3 secs.

Welding method selector switch
sssmm  Continuous welding

the normal welding method with continuous wire
feeding.

LISA-units with no welding timer always function
this way.

mmm Cycle arc welding

- a welding method with cyclical wire feeding.

In cycle arc welding a timer makes the wire feed-
ing cyclical. The cycles are divided into arc
periods and pause periods.

Welding takes place during the arc period. At the
beginning of the pause period wire feeding stops
and the arc goes out. The weld metal cools dur-
ing the pause period. The electric arc is re-ignited
at the beginning of the next arc period when the
filler-wire touches the weld metal.

The welding current is connected and the shield-

- a weldin

Control of pause period in cycle arc welding

ing gas flows continually during the pause pe-
riod.

The length of arc and pause periods is adjustable
from 0,1 to 3 secs. (In the timer which is available
as an assembly kit for the LISA-15 and -16, the
pause period is, however, fixed at 0,3 secs,, and
can be adjusted only with the pre-set trimmer on
the timer, see "Basic settings”.)

this method is used for example in sheet-metal
welding where gaps or holes have to be filled and
distortion must be minimised.

®e® Spotwelding

g-metihvod with momentary wire feeding
LT

(0,1 .36
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MIG-spot welding is performed from one side
only. The penetration caused by welding current
melts part of the underside plate through the first
plate.

When the plates are of different thickness weld-
ing is done from the side of the thinner plate.
Thicker plates are "plug welded”, through holes
made in the topmost plate.

In MIG-spot welding great pressure is not used
but the plates are pressed against one another by
the legs on the gas nozzle.

Starting method selector switch

The starting procedure from the torch switch can
be selected for either two- or four-sequence opera-
tion.

Two-sequence procedure

1. switch’'on" —  welding starts
2. switch'off —  welding stops

,-— Four-sequence procedure LISA-12,
: -14JP and SELECTOLISA-12 only
1. switch’'on® -  shielding gas flow
starts

2. switch'off —  welding starts

- when fitting the spot welding nozzle, the support
legs must be shortened so that the free length of
wire for @ 0,8 mm wire is 8 - 10 mm, for thicker
wires 10 - 15 mm

- set the welding current and wire feed speed con-
siderably higher than for normal welding

- the welding time (= to give the required depth of
penetration) is adjusted with the weld timer cont-
rol.

3. switch'om® —
4. switch'off —

welding stops
shielding gas flow
stops

-~

== Four-sequence procedure LISA-15 only
1/2 switch on/off —
3/4 switch on/off —

welding starts
welding stops

The four-sequence procedure is used, for example,
on long welds and for welding easily-oxidizing par-
ent metals where pre- and post- flow of the shield-
ing gas is very important.

"

[}~ Selector switch for SR-2 programme, SELECTOLISA-12

The SELECTOLISA-12 has two pre-selectable
welding programmes. Wire feed speed, welding
method and arc and pause perieds can be adjusted
for either programmes independently.

The change from one programme to another is ef-
fected with the SR-2 programme switch. The SR-2
switch is fitted into the connector indicated on the

LISA units with special equipment *)
Creep feed, LISA-12

In the LISA units with the AP-automation there is
an electronic circuit which reduces the wire feed
speed until the arc is initiated.

The ‘creep’ speed can be adjusted with a trimmer

Tandem welding, LISA-12 and -14JP

The LISA-12 and LISA-14JP units can have con-
nections for tandem welding using the additional
drive unit - LISA-11B - to extend the reach of the
KEMPOMIG system. The welding torch is fitted to
the LISA-11B unit.

These LISA-12 and -14JP feeders have a switch
{belongs to the assembly kit) inside the cover, with
which either normal welding ("NORM”) or tandem

*) The special equipment is delivered as assembly
kits.

front panel of the SELECTOLISA unit.

A prerequisite for using this programme selection
is that the SELECTQLISA-12 is connected to a
SELECTOMIG power source.

The SELECTOLISA-12 can be used with conven-
tional power sources using programme 1 only as
con a standard LISA-12.

on the circuit board.

There is a switch (belongs to the assembly kit) in
the wire feeder to select normal starting feed
("NORM") or ‘creep feed’ ("AP").

weiding ("LISA-11") can be chosen. When the
switch is on "LISA-11”" the wire feed speeds are
synchronized and the feed speed is adjusted with a
control on the LISA-11B.

To synchronize the wire feed speeds of the LISA-
14JP and the LISA-11B the LISA-14JP must have a
speed range of 0 - 15 m/min - use, gear wheels
Z24/216/Z24. (See "Basic settings”).
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Tandem welding, SELECTOLISA-12

Operation as for the LISA-12, but the control of the
wire feed speed is not transferred to the LISA-11B.

Connector for a welding torch with a feed motor, LISA-12

A LISA-12 with this connector can be fitted with a
normal welding torch or one with a feed motor.

There is a switch (belongs to the assembly kit) in
the wire feeder, with which the use of either a
normal welding torch "NORM” or one with a feed

Accessories and assembly kits
LISA-12

- AP-creep feed operation, assembly kit, order Nr.
6263005

- connector for tandem welding, assembly kit,
order Nr. 6263006

- connector for a motorised welding torch, assem-
bly kit, order Nr. 626007

LISA-14JP

- connector for tandem welding, assembly kit,
order Nr. 6263006

- wire reel, assembly kit, order Nr. 1011860

- spoked reel {for 300 mm [.D. coils}, accessory,
order Nr. 3034880

*

LISA-15 and -16

- assembly kit welding timer SPR-3-24P, which
adds cycle arc and spot welding functions (see
table "Technical data”) order Nr. 6263003

Extractor for @ 5 mm wire conduit pipes

This extractor facilitates the removing of the inlet
guide tube from the torch connector. Order Nr.
3075240

Assembly kit includes installation Instructions
needed.

MAINTENANCE

The amount of use and the working conditions
should be taken into consideration in the mainte-
nance of the LISA equipment. Careful use and
preventive maintenance will ensure trouble-free
operation without unforseeable service interrup-
tions.

The following maintenance operations should be
performed at least every six months:

Check:

- the wear of the grooves of the feed rolls. Exces-
sive wear causes problems in wire feeding.

- the wear of the outlet guide tubes of the central
connector.

Badly worn feed rolls and guide tubes shouid be

discarded.

- the outlet guide tube in the torch connector

motor "SMM” can be chosen. When the switch is
on "SMM” the wire feed speeds are synchronized
and the feed speed is controlled at the welding
torch.

should be set as near the feed rolls as possible,
but not touching them and the wire must follow a
straight line from the end of the tube to the
groove of the feeding roll.

- reel brake adjustment

- electrical connections
* oxidized couplings must be cleaned ¢t
* loose couplings must be tightened

Clean dust and dirt from the equipment.

When cleaning with compressed air always protect
your eyes with proper goggles!

IN CASE OF PROBLEMS CONTACT THE KEMP-
Pl WORKS IN_ LAHTI-FNLAND OR YOUR .
KEMFPi-UEALER,
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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, 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.
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Die LISA-Gerédte sind fir das KEMPOMIG-Gas-
lichtbogenschweisssystem konstruierte halbauto-
matische Drahtvorschubgeréate. Fur jede Schweiss-
arbeit bei der Zusatzdraht verwendet wird, gibt es
das passende LISA-Drahtvorschubgerat fur gas-
und fiir wassergekihlte Schweissbrenner.

Fiir das programmierbare SELECTOMIG-System
entwickelten wir das Drahtvorschubgerat

SELECTOLISA-12, in dem der Drahtvorschub fir
zwei verschiedene Schweissprogramme vorpro-
grammiert werden kann. Die Vorwahl der

TECHNISCHE DATEN

Betriebsspannung Ve
Anschlussleistung VA
Belastbarkeit ED60%" A

Drahtvorschub-

"’ m/min }

geschwindigkeit

Zusatzdrahte:

-Massivdraht Fe o mm
-Massivdraht Al o mm
~Rdéhrchendraht Fe o mim
Wahl der Schweiss- —a=
methode eee
Periodenzeit n s
Pausenzeit 1ir s
Wabhl der Start- -
methode ,-’—

Wahl der Schweiss-

programms .- 172
Schweissbrenner:

-gasgekiihiter

-wassergekuhliter

Masse

-Lange mm
-Breite mm
-H&he mm
Gewicht kg

DEUTSCH

Schweissspannungen wird an der SELECTOMIG-
Stromqguelle ausgefiihrt, und die Programme wer-
den am Schweissplatz mit dem Fernregler gewéhit.

Mit verschiedenen Zusatzgeréten erreicht man fir
die Drahtvorschubgerate einen grdsseren Einsatz-
bereich und grossere Arbeitsradien.

Mit dem kleinen Zwischenvorschubgerat LISA-11B
karn der Schweissbereich bis auf 30 m verlangert
und dadurch Schweissarbeiten auch in engen und
schwer erreichbaren Platzen erméglicht werden.
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INBETRIEBNAHME UND BETRIEB

Aufstellen des Gerates

Beim Aufstellen des Drahtvorschubgerites soll fol-

gendes beachtet werden:

- das Gerét ist fOr den Einsatz in Innenrdumen ge-
dacht

- das Gerdt kann auf die Stromquelle in dem
Drehgestell (Bild 2) befestigt werden, es kann
transportabel auf den Boden gestellt oder an ei-
nem Schwenkarm aufgehéingt werden

- das Aufhéngen an dem Schwenkarm muss mit
der mitgelieferten isolierten Ose (Bild 1) erfolgen

Anschliessen an die Stromquelle

Die Anschlisse des LISA-Drahtvorschubgerites
gehen aus den Bildern 4 und 7 hervor.

Die Verkabelung zwischen dem LISA-Drahtvor-
schubgerat und der verschiedenen Stromquellen
ist in der Gebrauchsanweisung der jeweiligen

Montage des Schweissbrenners

Im Zentralanschluss fir den Schweissbrenner be-
findet sich ein Drahtfiibrungsrohr.

Wihlen Sie das Drahtiithrungsrohr immer nach
dem zu verwendenden Zusatzdraht und dem
Drahtdurchmesser laut nebenstehender Tabelle.

Beim Schweissen mit Aluminiumdraht wird um ei-
ne kleinere Reibung zu erzielen ein Nylon-Draht-
fllhrungsrohr verwendet,

Mit kleineren Zusatzdrahten muss bei LISA-12, -
14JP und SELECTOLISA-12 wegen der Einpas-
sung der DrahtfGhrungsrohre @ 5§ zusétzlich ein
Zwischenrohr der Grosse @ 5/7 verwendet werden.

Kontrollieren Sie bitte vor der Montage des
Schweissbrenners, dass die Stromdiise des Bren-
ners und das Drahtflihrungsrohr im Kabel fiir den
zu vetwendenden Zusatzdraht geeignet sind.

Vorschubrollen

Die Vorschubrolien miissen immer nach dem zu
verwendenden Zusatzdraht und dem Drahtdurch-
messer ausgewihit werden,

An den Vorschubrollen gibt es Fihrungsnuten far
den Zusatzdraht. Die Grosse der Fithrungsnut ist
als Drahtdurchmesser angegeben, flr den die Nut
geeignet ist. Die Bezeichnung finden Sie an der
Vorschubrolle immer an der Seite der jeweiligen
Nut.

Die Rolle wird so eingeiegt, dass sich die Bezeich-
nung der gewiinschten Drahtgrosse an der Rick-
seite der Rolle befindet.

- der Schweisser muss leicht die erforderlichen
Einstellungen und das Einlegen einer neuen
Drahtrolle ausflihren kénnen

- das Schweissbrennerkabel darf unter keinen
Umstdnden zusammengedrickt werden oder
heisse Werkstiicke berlihren

- es muss dafiir gesorgt werden, dass kein kréfti-
ger Zug oder Wind die Wirkung des Schutzgases
an der Schweissstelle beseintrachtigt.

Stromquelle genauer beschrieben.

Beim Schweissbrennerkabel muss darauf geachtet
werden, dass der Querschnitt des Stromkabels flr
den gewiinschten Schweissstrom ausreicht.

Drahtflthrungsrohre fiir Stahi- und R3hrchendriihte

Drahtfilhrungsrohre (Nylon) fiir Aluminiumdréhte

Bei dinnen Zusatzdrahten ist die Anpressrolle
glatt.

Fir das Schieben von RBhrchendraht (LISA-12,
-14JP, SELECTOLISA-12) werden als Vorschub-
und Anpressrollen verzahnte Sonderrollen ver-
wendet.

(LISA-14JP Zubehér fir Réhrchendraht siehe
"Grundeinstellungen”.}

Werden die Anpressrollen oft gewechselt, ist es ein-
facher Wechselpresshebel zu verwenden. An-
presshebel mit verschicgerren Anpressrollen sind
nach der Ersatzteilliste arhéitlich.

r.



Mit LISA-14JP ist es mdglich, drei verschiedene
Geschwindigkeitsbereiche flr den Drahtvorschub
zu verwenden. Der Geschwindigkeitsbereich wird

Einlegen des Zusatzdrahtes

- hitte den Presshebel der Drahtvorschubrollen
offnen

- kontrollieren Sie, dass die Vorschubrollen und
das Drahtfilhrungsrohr dem zu verwendenden
Zusatzdraht entsprechen.

Kontrollieren Sie, dass das Drahtfiihrungsrohr
und die Stromdiise des Schweissbrenners fir
den Zusatzdraht geeignet sind.

- die Sicherungsmutter der Drahtrolle an der Spu-
lennabe entfernen (Linksgewinde)

- die Rolle so auf die Nabe stecken, dass der Fuh-
rungszapfen der Spulennabe in die entspre-
chende Offnung der Drahtrolle einrastet (siehe
Bild 6)

Beachten Sie bitte, dass der Draht sich unter der
Rolle in Richtung Vorschubrollen abwickelt

- Sicherungsmutter wieder anbringen

- Drahtende von der Spule lésen und geknickte
Stelle abschneiden
VORSICHT, DASS DER DRAHT SICH NICHT
VON DER SPULE ABWICKELT!

- Drahtanfang in einer Lédnge von ca. 20 cm gerade
biegen. Kontrollieren Sie, dass die Spitze des
Drahtes mohlichst stumpfist (wenn nétig feilen)
Eine scharfe Spitze kann das DrahtfOhrungsrohr
und die Stromdiise des Schweissbrenners be-
schadigen

- fdhren Sie das Drahtende ein Stiick in das Draht-

Bedienungselemente

durch Andern des Ubersetzungsverhiltnisses des
Getriebes im Drahtvorschubmechanismus ge-
wechselt (siehe "Grundeinstellungen”).

fGhrungsrohr ein

kontroltieren Sie, dass der Draht in der Nut liegt,

und schliessen Sie den Presshebel der Treibroi-

len

den Wahlschalter fiir die Schweissmethode in die

Position == (Dauerschweissen) bringen und die

Drahtvorschubgeschwindigkeit klein einstellen.

Die Stromquelle einschalten.

das Schlauchpaket gerade halten und den Bren-

nerschalter so lange gedrickt halten, bis der

Draht aus der Stromdiise herauskommt

den Anpressdruck der Vorschubrollen mit der

Einstellschraube (siehe Bild 5 a) so einstellen,

dass der Draht gleichmassig in das Drahtfiih-

rungsrohr geschoben wird und wenn der Draht
aus der Stromduse herauskommt, ein leichtes

Bremsen zulasst ohne dass die Vorschubrolle

rutscht.

Achtung! Ein zu starker Anpressdruck verursacht

ein Zusammendricken des Zusatzdrahtes und

dadurch lést sich die Umhiillung des Drahtes
und beschieunigt die Abn{tzung der Vorschub-
rollen.

- die Bremse der Spulennabe (siche Bild 6) so ein-
stellen,dass die Drahtrolle gleichzeitig mit den
Vorschubrollen zum Stehen kommt, d.h. der
Draht darf sich nicht langs von der Spule I6sen.

Einstellungen der Drahtvorschubgeschwin-
digkeit erfolgt stufenlos von 0 bis Maximum, und

somit ist es mohlich, die optimalen Schweisswerte
fir die verschiedensten Schweissarbeiten zu

finden.
- Einstellung der Drahtvorschubzeit beim
J-L Periodenschweissen

Einstellung der Schweisszeit beim Punkt-

schweissen
Einstellbereich: stufenios 0,1-3s

schweissen

Einstellung der Pausenzeit beim Perioden-

(Die Einstellung der Punktabstande beim

automatischen Punktschweissen)
Einstellbereich: stufenlos 0,1-3 s
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Wahilschalter fiir Schweissmethode

mmsss  Dauerschweissen

- normale Schweissmethode mit ununterbroche-
nem Drahtvorschub.
LISA-Drahtvorschubgerite ohne Zeitgeber ar-
beiten immer mit dieser Schweissmethode.

mmm Periodenschweissen

- eine Schweissmethode mit periodischem Draht-
vorschub,

Beim Periodenschweissen unterbricht der Zeit-
geber den Drahtvorschub in Perioden. Die Pe-
rioden unterteilen sich in Arbeits- und Pausenpe-
rioden. Das Schweissen erfoigt wahrend der Ar-
beitsperiode. Beim Beginn der Pausenperiode
Stoppt der Drahtvorschub und der Lichtbogen er-
lischt. Die Schweissséchmelze kihlt wahrend der
Pausenperiode ab. Der Lichtbogen zlindet er-
neut beim Beginn der ndchsten Arbeitsperiode
wenn der Zusatzdraht die Schweissschmeize be-
riihrt. Der Schweissstrom ist eingeschaltet und
das Schutzgas stromt weiter auch wéhrend der
Pausenzeit.

Die Arbeits- und Pausenperiode ist einstellbar
von 0,1 - 3 s. {Die Pausenzeit des fir LISA-15 und
-16 als Einbausatz lieferbaren Zeitgebers ist je-
doch fest auf 0,3 s eingestellt. Die Zeit kann nur
mit dem Trimmer des Zeitgebers eingestelit wer-
den, sieche "Grundeinstellungen”).

- wird 2.B. beim Schweissen von dinnen Blechen
verwendet, wobei ein Durchbrennen vermieden
wird und die durch Warme verursachten Form-

Wabhilschalter der Startmethode

Mit diesem Schalter wird der 2-Takt- oder 4-Takt-
betrieb des Brennertasters gewahlt.

== 2.Taktbetrieb

1. Schailter geschlossen — das Schweissen
beginnt

— das Schweissen
endet

2. Schalter offen

,’—. 4-Taktbetrieb, LISA-12, -14JP und
e SELECTOLISA-12

1. Schalter geschlossen — das Schutzgas
beginnt zu strébmen

— das Schweissen
beginnt

2. Schalter offen

veranderungen gering bleiben.

@ ®9® Schmelzpunktschweissen

- eine Schweissmethode mit kurzdauerndem
(0,1 - 8 s} Drahtvorschub.
MIG-Punktschweissen oder Schmelzpunkt-

schweissen wird von einer Seite von zwei (ber-
einanderliegenden Blechen so ausgefihrt, dass
der vom hohen Schweissstrom verursachte Ein-
brand durch das obere Blech auch einen Teil des
unteren Bleches schmilzt.

Sind die Bleche verschieden dick, wird das
Schweissen von der Seite des dinneren Bleches
ausgefohrt.

Bei dicken Blechen wird das Lochpunktschweis-
sen angewandt, Es wird durch die im oberen
Blech gefertigten [L6cher geschweisst.

Beim Schmelzpunktschweissen wird nicht das
eigentliche Pressen angewandt, sondern die Ble-
che werden mit den Anpressstiften der Punki-
gasdiise aufeinandergepresst.

- Tausche die GasdUse in eine Schmelzpunktdise
mit Anpressstiften. Die Anpressstifte missen ge-
kirzt werden: freie Drahtldnge fir einen Draht
von ¢ 0,8 mm betrdgt 8 - 10 mm, bei dickeren
Driahten 10 - 15 mm, '

- stelle die Schweissspannung und die Drahtvor-
schubgeschwindigkeit beachtlich grésser ein als
sie beim normalen Schweissen sind

- mit dem Zeitgeber wird die Schweisszeit einge-
stellt = Tiefe des Einbrandes.

3. Schalter geschlossen — das Schweissen
endet

-— das Schutzgas hért
auf zu fliessen

”
== A-Takibetrieb, LISA-15

.

1/2 Schalter geschlossen/offen — das Schweiss-
en beginnt

3/4 Schalter geschlossen/offen — das Schweiss-
en endet

4. Schalter offen

Der 4-Taktbetrieb wird z.B. bei langen Schweiss-
nahten {Automatisierung) und beim Schweissen
von leicht oxidierenden Grundmaterialien verwen-
det, wo das Nachstromen des Schutzgases von
Bedeutung ist.

[zl SR-2 Programmwahlischalter, SELECTOLISA-12

In SELECTOLISA-12 kbnnen zwei Schweisspro-
gramme vorgewahit werden. Fir beide Programme
kénnen von einander unabhiangige Einstellwerte
fir die Drahtvorschubgeschwindigkeit, die
Schweissmethode und fur die Arbeits- und Pausen-
zeit eingestellt werden.

Der Wechsel von einem Schweissprogramm in das
andere wird mit dem Programmwahlschalter SR-2
ausgefithrt,

Der SR-2 Wahlschalter wird an den dafiir gekenn-

zeichneten Anschluss an der Frontplatte von SE-
LECTOLISA angeschlossen.

Die Voraussetzung fiir die Verwendung der Pro-
grammwabhl ist, dass das Drahtvorschubgerat SE-
LECTOLISA-12 an einer SELECTOMIG-Strom-
quelle angeschlossen ist.

SELECTOLISA-12 kann mit herkdmmlichen
Stromquellen_mit sinemFrogramm wie LISA-12
eingeselzt werden,
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LISA-Drahtvorschubgerate mit Sonderausriistung *)

Einschleich-Automatik, LISA-12

Das mit der Einschleich-Automatik ausgestattete
Drahtvorschubgerét LISA-12 hat einen Elektronik-
kreis, mit dem die Drahtvorschubgeschwindigkeit
beim Beginn des Schweissens kleiner eingestellt
werden kann, als die Geschwindigkeit wahrend
dem eigentlichen Schweissen,

Der Einschleichvorgang kann mit dem Trimmer auf

der Leiterplatte eingestellt werden, siehe "Grund-
einstellungen™.

Die Betriebsart wird mit dem Schalter (gehdrt zum
Einbausatz) im Drahtrollengehduse gewihit,
entweder Normaltbetrieb "NORM.” oder Betrieb mit
Einschleichvergang "AP”.

Anschluss des Zwischendrahtvorschubgerites, LISA-12 und -14JP

An den Drahtvorschubgeréten LISA-12 und LISA-
14JP, die mit einem Anschluss fiir ein Zwischen-
drahtvorschubgerédt ausgestattet sind, kann mit
dem Mehrzweckkabel das Zwischendrahtvorschub-
geridt LISA-11B angeschlossen werden und da-
durch die Reichweite des KEMPOMIG-Systems
erweitert werden. Der Schweissbrenner wird dann
an LISA-11B angeschlossen.

Im Drahtroflen gehduse dieser Drahtvorschubgeréte
gibt es einen Betriebswahlschalter (gehért zum
Einbausatz), mit dem entweder "NORM.” =
Normalbetrieb oder "LISA-11" = Betrieb mit dem

Zwischenschubgerdt gewdhlt wird. Steht der.

Schalter auf der Stellung "LISA-11", sind die
Drahtvorschubgeschwindigkeiten synchron und
die Drahtvorscubgeschwindigkeit wird am LISA-
11B eingestellt.

Um die Drahtvorschubgeschwindigkeiten zwi-
schen LISA-14JP und dem Zwischendrahtvor-
schubgerat zu synchronisieren muss bei LISA-
14JP der Drahtvorschubgeschwindigkeitsbereich
0-15 m/min, Ubersetzungsrader Z24/Z216/224 ver-
wendet werden. (siehe "Grundeinstellungen”)

Anschluss des Zwischendrahtvorschubgerites, SELECTOLISA-12

Wie bei LISA-12, aber die Einstellung der Drahtvor-
schubgeschwindigkeit geht, aufgrund der Pro-

grammwahl, nicht auf LISA-11B Gber.

Anschluss eines Push-Pull-Schweissbrenners, LISA-12

An LISA-12 Drahtverschubgeraten, die mit diesem

Anschluss ausgerlistet sind, kann entweder ein .

normaler oder ein Push-Pull-Schweissbrenner an-
geschlossen werden.

Mit dem Schalter (gehért zum Einbausatz) im
Drahtrcllengehéuse wird der Betrieb mit normalem

Zusatzausriistung und Einbausdtze
LISA-12

- Einschleich-Automatik, Einbausatz, Bestell-Nr.
6263005

- Anschluss filr Zwischendrahtvorschubgerat, Ein-

*) Die Sonderausriistung wird als Einbausatz
geliefert

Brenner "NORM.” oder der Betrieb mit einem
Push-Pull-Brenner "SMM” gewahit. Steht der
Schaiter auf der Stellung "SMM”, sind die Draht-
vorschubgeschwindigkeiten synchron und die
Vorschubgeschwindigkeit wird am Regiler des
Schweissbrenners eingestellt.

e

bausatz, Bestell-Nr. 6263006
- Anschluss fir Push-Pull-Schweissbrenner, Ein-
bausatz, Bestell-Nr. 6263007

27
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LISA-14JP

- Anschluss fur Zwischendrahtvorschubgerét, Ein-
bausatz, Bestell-Nr. 6263006

- Drahtrollengehause, Einbausatz,
1011860

- Drehgestell fir "Haspel"-Drahtrollen, Zusatzaus-
ristung, Bestell-Nr. 3034880

Bestell-Nr.

LISA-15 und -16

- Zeitgeber SPR-3-24P, mit dem auch die Perio-
den- und Schmelzpunktschweissfunktionen
nachgerustet werden kdnnen. {siehe "technische
Daten”), Einbausatz, Bestell-Nr. 6263003

Ausziehwerkzeug fir Drahtfithrungsrohre von
@3 mm ,

Das Ausziehwerkzeug erleichtert das Entfernen
des Drahtfihrungsrohres aus dem Zentralver-
schfuss. Mit dem Werkzeug kann auch das Draht-
fuhrungsrohr auf die richtige Tiefe im ‘Anschluss
eingepasst werden, Bestell-Nr, 3075240,

Der Einbausatz enthiill sich die notwendigen
Montierungsanweissungen.

WARTUNG

Bei der Wartung der LISA-Drahtvorschubgerite
missen der Einsatz und die Umgebungsverhaltnis-
se bertcksichtigt werden. Ein sachlicher Gebrauch
und eine vorbeugende Wartung gewdhrieisten ei-
nen maoglichst stérungsfreien Betrieb ohne unvor-
hergesehene Unterbrechungen.

Mindestens halbjdhrlich sollten folgende War-
tungsmassnahmen vorgenommen werden:

Kontrolliere:

- die Abnitzung der Nuten der Vorshubroilen.
Ausgeleierte Nuten verursachen Stérungen im
Drahtvorshub.

- die Abnitzung des Drahtfiihrungsrohres im
Zentralverschluss. Verschlissene Vorschubrollen
und Drahtfihrungsrohre missen ausgewechselt
werden.

- die gerade Fuhrung des Drahtes. Das Drahtfih-

GARANTIE

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

Auf Garantie werden keine Mangel beseitigt, die
durch unvorsichtigen oder unsachgeméssen Ge-

rungsrohr des Zentralverschlusses soll maglichst
nahe an den Vorschubrollen liegen, darf diese
jedoch nicht beruhren. Der Draht muss vom
Ausgang des Drahtfihrungsrohres bis zur Nute
der Vorschubrolle gerade laufen.

- Einstellung der Spulennabenbremse

- elektrische Anschliisse
* oxidierte reinigen
* lockere anziehen

Reinige das Drahtvorschubgerat von Staub und
Schmutz.

Verwenden Sie Druckluft, bitte schiitzen Sie lhre
Augen mit sachgem#ssem Augenschutz.

BEI BETRIEBSSTORUNGEN NEHMEN SIE
BITTE KONTAKT MIT DER NACHSTEN
AUTORISIERTEN KEMPPI-WERKSTATT AUF.

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

Die Garantiereparaturen mdssen von Kemppi Oy in
Lahti oder der néchstgelegenen von Kemppi be-
vollméchtigten Werkstatt vorgenommen werden.
Bei einem Garantieanspruch-ist die Garantiekarte
vorzulegem:

“u‘,



LISA-12
SELECTOLISA-12

AP-lisavarustekortti

Extra kort fér krypstart

Extra card for "creep start”
Zusatzkarte flr Einschleich-Autol

FAAset b at i rtadnnndrn o

LISA-14JP

LISA-15

LISA-16 _ _ ﬁ

TreanNresstIrEEEERE SIS

SPR-lisdvarustekortti
SPR-extra utrustningskort
SPR-accessory card
SPR-Zusatzkarte
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R4

R5

R6

R7

| Puristuspyorat B liukuvat sivyttaissuunnassa laakeriensa pailia, kayttourat valitaan

Qﬂie V~rschubrollen A werden so montiert, dass die zu verwendende Nule an der

) y Der Wechsel der Anpressrollen ist durch Tausch des kompletten Anpresshebels C

PERUSSAADOT

GRUNDINSTALLNINGAR -
BASIC SETTINGS
GRUNDEINSTELLUNGEN
Langansy_ijtténopeus, min. R8 Jalkivina-/kaasuaika R 12 vénniteviive; virtalahteen ohjaus
Tradmatningshastighet, min, TrAdavbrannings-/gasefterstrémningstid Férdréjning av strémkallans huvudkontakior
Wire fead speed, min. . Burn back-/gas delay time Voltage delay; control of power source
Drahtvorschubgeschwindigkeit, min, Freibrenn-/Gasnachstrdmungszeit gpannungsverzﬁgerung: Steuerung der
tromquelle
Langansyfttdnopeus, max. Rg iJ:'akgsoc?v'l;f:istell;ltitsausal‘i,ka. max. a
Tradmatringshastighet, max. eriod-/punktsvetstid, max. "
Wire feed sp?eed, max. Cycle arc-/spot welding time, max, R1 3 ﬁg{;;i?ﬁ; 23’.‘(,5;‘;;25;‘;3
Drahtvorschubgeschwindigkeit, max. Zeit fir Perioden-/Schmelzpunkischweissen, Setting of "cresp start”
max. : : .

Jalkivirta-aika . Einstellung des Einschleichvorganges
Tridavbranningstid R10Q Taukocaika
Byrn-back time Paustid
Freibrennzeit F;ause time

ausenzeit
Jélkikaasuaika
Gasefterstrémningstid R-l'l ‘Taukoaika, max.
Gas delay time ) Paustid, max.
Gasnachstromungszeit Pause time, max.

Pausenzeit, max.

1SA-14JP ydintliytetankavarustus
Monitoimiliittimen langanohjausputken liséksi on vaihdettava myds langanohjain D
ja valiohjain E.
Vetopydrdt A asennetaan niin, etta kdyttoura on pyéran takareunassa.
Puristuspydnen vaihto kay helpoimmin vaihtamalla koko keinuvipu € tiydellisena.

fitdmélla pyorét joko etu- tai takareunaan.

LISA-14JP utrustning 16r rorelekirod

Vid svetsning med rérelektrod méste elektrodledarmunstycket i pistolansiutningen,
elektrodledaren D och meilanledare E bytas.

Matarrullarna A monteras s, att dnskat styrspdr ligger pa rultens bakre kant.
Byte av tryckrullar sker enklast genom att byta tryckbryggan € komplett.

Tryckrullarna B kan forskjutas i sidled pa sina lager. Onskat styrspar vélis genom
firskjutning av rutlarna fram- eller bakat,

LISA-14JP, flux-cored wire equipment

In addition to changing the liner of the central connector the wire conduit D and
intermediate conduit E must be changed.

The drive wheels A are mounted so that the required drive groove is at the back side
of the wheel.

The change of pressure rolls is made easier by changing the whole pressure arm C.

The pressure rolls B slide laterafly on their bearings, the drive grooves are aligned by
transferring the wheels sither to the front or back side.

O

LISA-14 JP RGhrchendrahtausrilstung

Ausser dem Drahtfghrungsrobr im Zentralverschluss mdssen auch die Drahtfiihrung
D und die Zwischenfihrung E ausgetauscht werdean,

interen Kante der Rolle liegt.

am einfachsten auszufihren,

Die Anpressrollen B lassen sich seitlich auf ihren Lagern verschieben. Die
gewiinschie Nute wird durch Verschieben der Rollen nach vorne oder hinten
gewdhit.
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22 m/min

12 m/min
Z226/14/26

. 15 m/min
= Z224/16/24

Z220/20/20
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