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— kiinnit4 kuljetusalustan pystyputket
mukana tulleilla ruuveilla

— fast vertikalrdret for tranportvagnen
med .skruvarna som levereras med
maskinen

— fasten vertical tubes for carrier with
the screws, which are delivered with
the machine

—befestigen Sie die Vertikalréhre for
das Fahrgestell mit den mitgelieferten
Schrauben.

— kiinnita jalkanastat koneen alle
— fast fotstiften under maskinen
— fasten feet under the machine

— befestigen Sie die Fussstifte an der
Unterselte der Maschine

M0\



— nosta kone alustalle, koteloiden vélissa olevan pys
akselin tulee asettua pydresn pystyputken sisaén
— saad4 keinujarrun kireys sellaisekst, ettei kone kei:

itsestdan

— lyft maskinen pa vagnen. Den vertikala axeln mell
chassierna méste séattas in det runda vertikala réret.

— instidli gugnbromsen sa att maskinen inte gungar ¢
sig sjalv

— lift the machine onto the carrier, the vertical ax
between the cases must be placed into the rour
vertical tube

— adjust the tighteness of the swing brake 50 that tF
machine does not swing freely

— heben Sie die Maschine auf das Fahrgestell, di
Vertikalachse zwischen den Geh&usen muss in
runde Vertikalrohr aufgesteckt werden .

— stellen Sie die Spannung der Wippenbremse so eit
dass die Maschine nicht von selbst schwingt  ’

— nosta suojakaasupullo koneen telineelle, lukitse pullt
ketjulla

— lyft upp skyddsgasflaskan pa maskinens stativ, 14
flaskan med kedjan

~ lift the gas bottle onto the stand of the machine
secure the bottle with the chain provided

— heben Sie die Schutzgasflasche auf das Maschinen
gestell, sichern Sie die Flasche mit der Kette
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— kiinnita hitsauspistooli kiristysmutterilla {a} (Pistoolin
kohdistus on suoritettu jo tehtaalla oikein)
- kiinnitd kaasuletku (b) — tarkista O-rengas liittimen
aissa
— liita ohjausjohtimen liitin (c)

— fast svetspistolen med spannmuttern (a), (pistolens
inriktning har utféris ratt redan pa fabriken)

— fast gasslangen (b} — kontroltera O-ringen i &nden av
anslutningen

— koppla anslutning for styrledning (c)

— fasten welding torch with tightening nut (a)
(Positioning of the torch already performed in the
right way at factory).

— fasten gas hose (B) — check 0+fing at the end of the
connector

— connect control cable (¢)

— befestiﬁen Sie die Schweisspistole mit der Mutter (a)
(Ausrichtung der Pistole schon in der Fabrik richtig
ausgefahrt)

— befestigen Sie den Gasschlauch (b) — kontrollieren
Sie den 0-Ring am Ende das Anschlusses

— stecken Sie den Stecker der Steuerleitung ein (c)




KONE ON KYTKETTAVA OIKEALLE SUQOJAKAASULLE

Ellei eriksesn ole toisin sovittu, on kone tehtaalla kytketty se
kaasulle (COo/Ar), kuva 6. Kun kaytéat hiilidioksikaasua {CC
on kytkentd muutettava

— irroita virtaldhdeosan sivupelti

— suorita kytkenta kuvan 7 mukaisesti

TARKISTA, ETTA KONEEN LUTANTAJANNITE ON VER

KOJANNITETTA VASTAAVA

Kone on tehtaalla kytketty suurimmalle liitédntajannittee

3 X380V, kuva 8.

— jos verkkojdnnite on 3 X 220V on kytkentd muutettava s
vastaavaksi, kuva 9

— sulje sivupelti

Huom! Verkkoliltintékaapelin asennuksen ja koneen siséi:
kytkentimuulokset saa suorittaa vain asianomaiseen tysh
oikeutettu sdhkdliike, tai -asentaja.

MASKINEN MASTE KOPPLAS FOR RATT SKYDDSGAS.
Maskinen &r pa fabriken kopplad for blandgas (COgz/Ar}, bilc
om inte annat dverenskommits. Vid koldioxid ((.2,02) més
kopplingen andras. . .

— l6sgor sidoplaten pé stromkallan

— utfor koppling enligt bild 7

KONTROLLERA ATT MASKINENS ANSLUTNINGSSPA

NING MOTSVARAR NATSPANNINGEN

Maskinen ar pa fabriken kopplad pa stérsta anslutningsspé

ning 3 X 380V, bild 8.

— ifall natspénningen dr 3 X 220V, maste kopplingen andr
motsvarande, bild 9

— stang sidoplaten

Obs! montering av nitanslutningskabel och spiinningson

koppling skall utféras av behdrig fackman.



THE MACHINE MUST 8E COUPLED ON RIGHT SHiEL01
ING GAS

The machine is coupled at factory for use with gas mixture
. BCOZ/Ar), picture 6, if not otherwise agreed. With Carbon
ioxide {CO») the cou‘pling must be changed
— take off the side wall of the power source unit
— make the coupling according to picture 7

CHECK THAT THE CONNECTION VOLTAGE CORRES-
ONDS TO THE MAINS VOLTAGE

The machine is coupied at the factory on the highest connec-

tion voltage 3 X 380V (415V), picture 8,

— if the mains voltage is 3 X 220V, the coupling must be
changed correspondinglg, picture 9 {Machines with
connection voltage 3 X 415V cannot be used on any other
voltage)

— close the side panel

Connection of the primary cable from the mains supplg and
changes to any internal primary voltage connectors should
only be carried out by a competent electrician.

DIE MASCHINE MUSS FUR RICHTIGES SCHUTZGAS
GESCHALTET WERDEN

Die Maschine Ist in der Fabrik fir Mischgas (CO2/Ar} ge-
schaltet, Bild 6, wennnichtandersvereinbart. Bei Kohiendioxyd
{COp) muss die Schaltung gedndert werden

— lbsen Sie dei Seitenwand der Stromguelleneinheit

— fuhren Sie die Schaltung nach Bild 7 durch

KONTROLLIEREN SIE, DASS DIE ANSCHLUSSSPANNUG
DER MASCHINE DER NETZSPANNUNG ENTSPRICHT

Die Maschine ist in der Fabrik auf die héchste Anschluss-
spannung 3 X 380V geschaltet, Bild 8.
ist die Netzspannung 3 X 220V, muss die Schaltung
'_ dementsprechend geandert werden, Bild 9
— schliessen Sie die Seitenwand
Achtung! Die Montage des Netzanschiusskabels und die
Schaltungsinderungen innerhalb der Maschine diirfen nur
_von einem bevollmachtigten Elektrogeschiift oder Elektriker
.nurchgefﬁhrl werden.
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ENNEN KAASUNVIRTAUSMITTARIN LITTAMISTA

— astu sivuun, avaa pulloventtiilia (d) hieman hetkeksi,
ndin saat venttiilissd mahdollisesti olevat roskat pu-
hallettua pois

— kierréd paineensaatdruuvi (e} ulos, niin pitkalie ettei
jousipainetta tunnu (s&atoruuvi pydrii vapaasti)

— (sulje neulaventtiili, jos on mittarissa)

KINNITA MITTARI PULLOVENTTIILIIN

— Ikirist.*:i litosmutteri {f) kiintoavaimella tai jakoavaimel-
a

— tyonna letku letkukaraan (g), varmista liitos letkukiris-
timelld (h)

— liitd letku mittariin, kirista vaippamutteri (i)

AVAA PULLOVENTTIILI HITAASTI

— painemittari {P1) osoittaa pullopaineen (hiilidioksidilla
mitta;inéyttamé oh pieni — kaasu on nesteend pul-
lossa

— kierra saitéruuvia (e) sisééinﬂéin, kunnes letkupaine-
mittari (P2) osoittaa haluttua kaasunvirtausmaaraa (tai
paineen)

— (avaa neulaventtiili, jos on mittarissa)

- kaasu virtaa letkuun

SULJE PULLOVENTTIILI AINA LOPETETTUASI
HITSAUKSEN

Jos kone j44 pitemmdéksi aikaa seisomaan, on hyva Kier.
t84 paineensaatdruuvi (e} auki (ja sutkea neulaventtiili)

B o T T o NI ALY T TR R AT P S




FORE ANSLUTNING AV GASFLODEMATARE

— &ppna forsiktigt flaskventil (d) i ett par sekunder si
: att eventuellt skrap fran ventilen bldser ut
skruva ut tryckreglageskruven (e) sa langt att det inte
kanns né?ot fjadertryck (reglageskruven roterar fritt)
— (stang nalventilen om det finns sadan i mataren)

MONTERING AV MATARE VID FLASKVENTIL

— spénn anslutningsmuttern {f} med en fast nyckel eller
skiftnyckel

— montera siang till slangspindel {(g), |as fast anslut-
ningen med en slangklidmma (h) )

— anslut slangen till méatare, spann mutter {f)

OPPNA FLASKVENTILEN LANGSAMT

J — tryckmétaren (P1) visar trycket i flaskan {med koldioxid
; ar matarindikationen liten — gas &r i flytande form i
I flaskan)
— skruva reglageskruven (e) inat tills slangtryckmataren
(P2) visar Onskad gasfiddesmangd (eller tryck)
— {&ppna nalventilen om det finns s&dan | mataren)
— gas strémmar in i slangen

QANG ALLTID FLASKVENTILEN-EFFER SVETENING
Om maskinen ej &r i bruk under arfBnanzctic) &ridet bra
att tr)é?kreglageskruver WP EEppen {och nalyentilen
sting

BIEEFI%EE THE CONNECTION OF THE GAS FLOW

— step aside, open the bottle valve (d) a Iitle for a
moment, so you can blow away the possible dirt from
the valve

- screw the pressure regulation screw () out so far that
the spring pressure cannot be felt (the regulation
screw is rotating freely)

— (close the needle valve if there is any in the meter)

FASTEN THE REGULATOR TO THE BOTTLE VALVE

— tighten the terminal nut (f) with a solid or adjustable
wrench

— push the hose into the hose spindle {g), ensure the
Jjoint with a hose spanner (h) '

— co??)ect the hose to the meter, tighten the mantle
nut (i

OPEN THE BOTTLE VALVE SLOWLY

—the pressure _meter (P1) shows the bottle pressure
{with Carbon Dioxide the meter display is small)

— screw the regulation screw (e) inwards, until the hose
pressure meter (P2) shows the required gas flow rate
{or the Eressure)

— (open the needle valve, if there is any in the meter)

— gas flows into the hose

CLOSE THE BOTTLE VALVE ALWAYS AFTER
WELDING

If the machine is out of use for a long time, it is advisable
to screw the pressure regulation screw (e} open (and to
clpse the needle valve)

"
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VOR DEM ANSCHLUSS DES DRUCKMINDERERS

— treten Sie zur Seite und &ffnen Sie das Flaschenventil (d)
fiilr einen Augenblick, so kd&énnen Sie eventuellen
Schmutz vom Ventil aushlasen

— drehen Sie die Druckeinstellschraube (e} heraus, so
weit dass man den Federdruck nicht fihlen kann (die
Einstellschraube dreht frei.)

— (schliessen Sie das Nadelventil, wenn es ein solches
im Messer gibt)

BEFESTIGEN SIE DEN MESSER AM FLASCHENVENTIL

— ziehen Sie die Befestigunggrnutter {H mit einem festen
oder verstellbaren Schraubenschlissel an

— schieben Sie den Schiauch auf die Schliauchfille (%),
sichern Sie den Anschluss mit einer Schlauch-
klemme (h)

— schliessen Sie_den Schlauch an das Messgerét an,
ziehen Sie die Uberwurfmutter (i an

OFFNEN SIE DAS FLASCHENVENTIL LANGSAM

— der Druckmesser (P1) zeigt den Flaschendruck (mit
Kohlendioxyd ist die Anzeige klein — das Gas ist
flissig in der Flasche) )

— schrauben Sie die Einstellschraube (g) nach innen, bis
der Schlauchdruckmesser (P2) die gewlnschte Gas-
flussmenge (oder den Druck) anzeigt

— (bffnen Sie das Nadelventil, wenn es ein solches im

esser gibt)

— Gas stromt in den Schlauch

SCHLIESSEN SIE DAS FLASCHENVENTIL IMMER
NACH DERECHWEISSUNG

Steht die Magching @ne f.jn%"::e Zeit,| dann sollte man-
i~ Druckeinstéllschraubey(e) hgrausschrauben (ur das
. lelventil schliesfan)
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— avaa sybttopydrastdn puristusvipu (k)

— kaanna vetopydrd () site

n, etta kaytettavan lankakoon

merkint& 0,6 tai 0,8 on pydran takasivulla

— dppna pressarmen for matarhg'ul (k) )
— vrid matarhjulet (), s att traddiameterbeteckningen
0,6 eller 0,8 &r pa hjulets baksida

— open the press arm for feed wheels (k)
— turn the draw wheel {j) so that the wire diameter 0,6
or 0,8 is at the back side of the wheel

- oOffnen Sle-derPressam far Varschubroilen (k)
— drehen} Sig, die-AntsizbEr@lE(, so, dass die Draht-

durchmiesserezeichnun
seite der Rollejiy

g.0,6 odenr 0,8 auf der Rlck-
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— tag bort lasmuttern (m) fran bobinnavet (vanstergangay

9

poista lukitusmutteri (m) kelanavasta (vasenkat. kierre)
aseta lisdainelankakela navalle siten, etti lanka pur-
kautuu kelan yldpuolelta syéttbf)yérilie atn.
Kelanavan tapin tulee asettua lankakeian vastaavaan
reik&an.

kierrd lukitusmutteri takaisin

vapauta langan p&A kelalta VARO ETTEI LANKAKELA
PURKAUDU

katkaise mutkallinen lankaosuus pois

pujota lanka kuvan 14 mukaisesti, jonkin verran hit-
sauspistoolin lankaputken sisain

katso, ettd lanka asettuu sy6ttopydran uralle

sulje iangansydttdpyérastbn puristusvipu

placera elektrodbobinen pa navet s, att traden spolas
av fran tvre sidan av bobinen till matarhjuien.

Bulten i bobinnavet maste passas in | motsvarande
hal i tradbobinen

skruva tilibaka lasmuttern, SE TILL ATT TRADEN
INTE SPOLAS AV.

frigor tradanden fran| bobinen

kiipp bort den béljda tradanden .

trad in trdden enligt biid 14 i svetspistolens tradledare
se tili att trdden kommer i ratt l4ge pa matarhjulet
stang pressarmen for tradmatarhjulen

R T S

b

— ttﬁke g)ff the lock nut {(m) from the reel hub (left-hand
rea

— set the wire reel onto the hub so that the wire is
rehaased from the upper side of the reel to the feed
rolls. :
The projection on reel hub must be placed into the
corresponding hole of the wire reel.

— refit the lock nut

— release the wire end from the reel SEE THAT THE
WIRE REEL DOES NOT GET RELEASED

— c¢ut off the bent wire end

— thread the wire according to picture 14 into the wire
conduit of the welding torch

— selfz to that the wire is placed correctly onto the feed
ro

— close the press arm of the top roll

— entfernen Sie die Verriegelungsmutter {m) von der
Spulennabe (Linksgewinde)

— stecken Sie die Zusatzdrahtspule auf die Nabe so,
dass der Draht sich von der Oberseite der Spule 2u
den Vorschubrollen abrollt.

Der Zapfen der Spulennabe muss ins entsprechende
Loch der Drahtspule einrasten

— drehen Sie die Verriegelungsmutter zurtick

— lagsen Sie das Drahtende von der Spule frei BITTE
BEACHTEN, DASS DIE DRAHTSPULE SICH NICHT
ABROLLT

— schneiden Sis das gebogene Drahtende ab

— schieben Sie etwas Draht nach Bild 14 ins Drahtfdhr-
ungsrohr der Schweisspistole

— (iberprufen Sie, dass der Draht richtig in die Nut der
Vorschubrolle lauft

— schliessen Sie den Pressarm flr Drahtvorschubrollen
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— irroita hitsauspistoolin kaasusuutin (n) ja virtasuu-

tin (o)

— KAANNA JANNITTEENSAATOKYTKIN JA LANGAN-

SYOTTONOPEUDEN SAATO ASENTOON 1

— paina pistoolin kytkintd — sy&ttépydrét alkavat pyd-

ra

— pid4 hitsauspistoolin fetku_suorana ja paina kytkin-
t4, kunnee-langari paa tulee ndkyviin pistoolin suusta

— valitse hitsauslangan m@k@lneh virtasuutin 0,6 tai 0,8

— kiinpit&histe-Yfa' kaasusuuttimeq pistooliin

— tag bort svetspistolens gashylsa (n) och kont:
— SPANNINGSREGLERINGSBRYTARE OCH RE(
IE%)GRE'I;RADMATNINGSHASTIGHET SKALL
— tryck pa pistolens brytare — matarhjulen bérj
— hall bTaren intryckt och slangpaketet rakt 1
anden kommer fram ur pistolmunstycket

— véilj r&tt kontaktrér med hénsyn till svetstrad
meter, 0,6 eller 0,8 mm

— fast kontaktrér och gashylsa till pistolen

— release the F?as nozzle {n) and contact tip {t
welding torc

— TURN THE VOLTAGE REGULATION SWITC
WIRE FEED REGULATION TO POSITION 1

— press the switch of the torch — the feed rol
to rotate

— keep the hose of the welding torch straight ar
the switch, until the wire end comes out of tl

ti

— cﬁoose the contact tip according to the weldi
06o0r08 "

— fasten the contact tips and gas nozzles to the

— entfernen Sie die Gasdise {n) und Stromdise
Schweisspistole

— DREHEN SIE DEN SPANNUNGSEINSTELLSCH
UND DAS EINSTELLPOTENTIOMETER FUR |
VORSCHUBGESCHWINDIGKEIT IN POSITION

— dricken Sie den Pistolenschalter — die Vo
rolien beginnen zu rotieren

— halten Sie den Schlauch der Schwelsspistole
und driicken Sie den Schalter so lange, bis da:
ende aus dem Pistolenmundsttick herauskomr

— wdhlen Sie die Stromdise nach dem Schweis
0,6 oder 0,8

— befestigen Sle die Strom- und Gasdd{isen an der



LS . . B -

ningsskruven {(p)
Matarhjulen far inte slira om man bromsar tradbobinen
ldtt med handen. Daremot f&rorsakar alltfor stort tryck
deformering av trdden och stort slitage pA matarhjulen
samt onddig belastning av motorn.

— stéll in bromsen i tradbobinnavet (r) sa, att trad-
btobinens rotation stannar samtidigt med matarhjulens
stopp. _

— the pressure adjustment (p) must be set so that the
wire is fed with light pressure applied to the wire reel.
Too little pressure will allow the wire to slip at the
rolis. Excessive pressure will cause flattening of the
wire and undue wear of the rolls and the motor.

— regulate the braking of the wire reel {0 so that the
reel stops rotation at the same time as the feed roll.

— stellen Sie den richtigen Anpressdruck der Drahtvor-

— sd8ds langansy6ttdpydrastdn  puristus  sopivaksi schubrollen mit der Einstellschraube (p} ein. Die
saatdruuvilla (p)- Vorschubrollen diirfen beim leichten Bremsen der
Sy6ttopyorat eivat saa luistaa lankakelaa kadella . Drahtspule mit der Hand nicht rutschen. Dagegen
kevyesti jarrutettaessa. Liika puristus taasen aiheut- verursacht zu viel Anpressdruck ein Abplatten des
taa langan litistymisté ja sy6ttdpydrien nopeaa kulu- Drahts und schnelles Verschleissen der Vorschub-
mista seké rasittaa tarpeettomasti moottoria. rollen sowie eine unnétige Belastung fir den Motor

— s8ad4d lankakelanavan jarru (r) siten, ettd lankakelan — stellen Sie die Bremse der Drahtspulennabe {r) so ein,
pybriminen lakkaa samanaikaisesti sy6ttépydrien dass die Drahtspule gleichzeitig mit den Vorschub-

a pysdhtyesséa rolien stoppt

— stall in 1&mpligt tryck pa tradmatarhjulen med install-

17
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SWOITUS

AmSijoituspaikkaa valittaessa on muistettava:

kone on tarkoitettu siirrettévaksi pydrilla tai kantaen
— kéyttajén on pystyttavé helposti suorittamaan tarvitta-
vat s8adot ja lankakelan vaihto
— pistoolin kaapeli ei saa joutua puristuksiin, eik3 kos-
kettaa kuurnaa tydkappaletta
puomiin ripustus on suoritettava eristetylid riippukor-
vakkeella, tilausno: 4205270
— kone el saa joutua alttiiksi kosteudelle eik@ hionta-

polylle

PLACERING

\I;'ied \léta' av uppstéliningsplats for maskinen maste fbijande

aktas.

- maskinen &r avsedd att transporteras pa hjul eller
genom att béras.

— det maste vara god atkomiighet for operatbren att
géra nddvandiga instéliningar och byta tradbobin.

o— pistolens kabel far inte komma i klam eller i bertring

med det varma arbetsstycket

— om maskinen ska placeras hingande maste defta ut-
féras med en isolerad konsol, best nr 4205270
Maskinen far inte bli utsatt fér fukt eller slipdamm.

SITING THE MACHINE

The machine can be moved on its trolley, carried or
hung-up.
Positioning should ensure that:

: . . - . — R

— the operator can have access to the wire reel and to -

the controls

— the torch will not be severely twisted or come into
contact with a hot workpiece

— the location is free from excessive moisture or any
grinding dust

AUFSTELLEN

Bei ger Wahl des Aufstellplatzes muss folgendes beachtet

werden:

— der Transport der Maschine erfolgt mit Ridern oder
durch Tragen

—as muss fir den Bedienungsmann leicht sein, die
notweindigen Einstellungen und den Tausch der
Drahtspule auszufdhren

— das Kabel der Pistole darf nicht eingeklemmt werden
oder ein heisses Werkstlck ber(thren

— Das Aufhiingen an einen Arm muss mit der Isolierten

Hiingetise durchﬁoﬂihrt warden, Best. nr.; 4205270

— die Maschine dart nicht Feuchtigkeit oder Schleifstaub
ausgesetzt werden

19
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TEKNISET ARVOT
TEKNISKA DATA

TECHNICAL DATA
TECHNISCHE DATEN

Liitdni4jannite
Anslutningsspanning
Mains voltage
Anschlussspannung

Liitdntateho
Anslutningsefiekt
Rated power
Anschlussieistung

Sulakkeet 3807220V, 415V
Sékringar

Fuses

Sicherungen

KVA

33807220, 3x 415V

2,8

10 hidas
trdg
delayed
trage

Hitsausvirta:
Svetstrom:
Welding current:
Schweissstrom:

— kayttdsubteella 20%
— Intermittens
— duty cycle
-~ Einschaltdauer
30%
B80%
100%

Jannjteportaita
Spanningssteg
Vollage steps
Spannungsstufen

Tyhjakayntijannitteet CO2:lla
Tomgangsspanning med CO 2
Open circuit voltage with CO
Leerlaufspannungen bet CO2

Tyhjakdyntijannitteat CO2/ Arlla4
Tomgangsspanning med COatAr
Open circuit voltage with CQg/Ar
Leerlaufspannungen bei CCa/Ar

Jakso/pistehitsausaika
Period/ punktsvetstid

Cycle are spot welding times
Zeit fiir Perioden.£
Schreizpunktschweissen

Larigai sy B tuplinlus
Tradmathingshastighet

_—_——— e et e - —

kp
st
pC
st

m/min

150 pistehitsaus
smaltpunktsvetsning
spot welding
Schmelzpunkischweissen

120
60

19,8/20,5122.2/246

17.3/118,3/196/215

01—15

0—195

Wire feed speed mimin
Drahtvorschubgaschwindigheit

Lankakoke mm
Traddiameter

Wire diameter

Drahtdurchmessar

tankakelan paing kg
Trédbobinens vikt

Wirg reel weight

Gewicht der Drahtspuie

Suojakaasu
Skyddsgas
Shieiding gas
Schutzgas

0—95

06108

8115

CQ2 tai CO2/ Ar
CO3 eller CO2/ A1
COg or COpfAr
CO7 oder CO2/ A

Mitat iiman alustaa:

Dimensicner utan vagn:

Dimensicns without carrier:
Abmessungen chne Fahrgestell:

— pituus mm
— Isngd

— length

— Lénge

— leveys mm
— bradd

— width

— Breite

— korkeus mrn
— hajo

— height

— Héhe

Paino ilman alustaa kg
Vikt utan vagn

Weight without carrier

Gewith ohne Fahrgestell

575

335

43

Lampdluckka
Temperaturklass
Temperature
Warmeklasse

Suojausluokka
Skyddsklass
Protection
Schutzkiasse

H (180°C)

1P 21
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: vapaa lankapituus (I} suuri
| suuri vastuslampd

pieni tunkeurna

vapaa lankapituus {}) pieni
pieni vastuslampo
suuri tunkeuma

MIGOMAG-hitsauslaitteisto on tarkoitettu [hinni ¢
den perusaineiden lyhytkaarihitsaukseen. Seuraavaat
koottu joitakin perustietoja avuksi tutustuttaessa kor
hitsausominaisuuksiin,

HITSAUSPISTOOLIN ETAISYYS
TYOKAPPALEESTA

Virtasuuttimen ja tySkappaleen vélinen etaisyys, eli
paa lankapituus, tulisi pitdd vakiona. Lyhytkaani‘utsa
sessa 3 ... 15 mm, jolloin hitsattaessa chuiila lis&ainel
goilla ohuita perusaineita tama etéisyys on pienin.

Osa hitsausenergiasta muuttuu vastusiammadksi vir
suuttimen ia valokaaren valisess& vapaassa langan os:
sa. Vapaan {ankaosan ﬂidentyessé myds vastuslam,
kasvaa. Tama aiheuttaa hitsausvirran pienentymisen, ji
loin hitsin tunkeuma pienenee. Tapahtuma on pdinva
tainen vapaata lankapituutta véhenneftiessa.

HITSAUSPISTOOLIN KULJETUSASENTO

Hitsauspistoolin  kuljetusasento vaikuttaa hitsipalo
muoctoon ja tunkeumaan. Hitsaus voidaan suorittaa tydr
tavalla, kohtisuoralla tai vetavalld hitsauspistoolin aser
nolla.

HITSAUSPISTOOLIN KOHDISTAMINEN

Lis&aine siirtyy hitsiin lisiainelangan suuntaisena. Lis§
ainelangan kirjen on seurattava ralfoa. Kohdistamalla
hitsauspistooit oikeassa kulmassa tyokappaletta kohti
saadaan symmetrinen hitsipalko. Liitettdvien kappalei-
den ollessa erivahvuisia on pistooli kuitenkin kohcﬁstet-
tava enemman paksumpaa perusaineita kohti. Q“
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Tybntdva asento

f W
Kohtisuora Vetidvid asento
asento

HITSAUSNOPEUS

Hitsauspistoolin  kuljetusnopeus vaikuttaa hitsipalon
suuruuteen. Hitaalla kuljetusnopeudella hitsipalko muo-
dostuu suureksi ja pienenee nopeutta lisdttaessa.

Esim. |-railoa hitsattaessa on kuljetusnopeus sovitettava
siten, etta lisdainelangan karki kohdistuu koko ajan hitsi-
sulan etureunaan. Liian suurella hitsausnopeudelia lan-
an karki kohdistuu railoon ja tydntyy ilmaraosta 1api,
jo}l?in hitsin juuripuotelle muodostuu lisdainelangasta
1 rvojal!.

PALUUVIRTAKAAPELI (Maakaapeli)

Paluuvirtakaapelin maadoituspuristin on kiinnitettava
huolellisesti, mieluummin suoraan hitsattavaan kappa-
leeseen. Puristimen kosketuspinta-ala tySkappaleeseen
on saatava mahdoilisimman suureksi.

Kiinnityskohta on puhdistettava maalista ja ruosteesta.




JATKUVA HITSAUS s Esim. Ohutlevyjen hitsaus I railolla.
Suurin osa hitsauksista voidaan suorittaa téalla hitsaus- h . e
tavalla, Painettaessa hitsauspistoolin kytkinta kytkeytyy Levyvahviius Railo 206 I'::L':'oks'd'go(? 2 Lk
hitsausvirta, langansydttd ja suojakaasun virtaus alkaa. ' G lank
Vapautettaessa pistoolin kytkin langansyottd pysahtyy, mm U *. U _'
hitsausvirta ja kaasunvirtaus jatkuvat lyhyen viiveajan.
Siadot
— suojakaasun virtausnopeus 7 ... 10 I/min 0,60 R - 1 1 1 1
— hitsaustavan valintakytkin asentoon s 1,25 - - 2 2 2 2
— hitsausjénnitteen ja langansybdttGnopeuden sadddt on
l3:hﬁistel_tty toisiins% ohjeacr’voasteé:- 2,00 | - 3 3 3 3
olla. Langansy&ttdnopeuden séa- 40 — — 4 4
timessa on asteikkokehat & 06 ja /00 —J=
@ 08 mm langoille. Asteikkokehil-
le on merkatty langansydtdn ohje- Seoskaasu COy/Ar
pisteet kutakin hitsausjannitepor- @ 0,6 lanka @ 0,8 lanka
rasta var‘ten.é
Langansydtténopeus saatyy por- 0,60 -1 1 1 — -
taattomastl, joten sitéd voidaan hie-
noséétié tarvitta;(essa (})(,l:nkin hit- 1,25 T 2 2 2 2
sauskohteen mukaan. Ohjearvoas-
teikko patee hitsattaessa hiilidiok- 2,00 ] 3 3 3 3
sidilla tai seoskaasulla edellytts- 4,00 | — - 4 4
en, eitd kone on kytketty ao. suo-

jakaasulle (katso suojakaasun vaih- ] ]

to, sivu 8). Levyvahvuudet 0,6 ... 1,5 mm hitsataan yleensa ilman |
marakoa. Yli 1.5 mm levyilld tulisi kayttdd ilmarako:
ilmaraon leveys 1/3 ... 1/1 levyn paksuudesta.




.

JAKSOHITSAUS = mmm — langansydttéajan s&3t, kokeilemalla kunkin hitsaus-
kohteen mukaan.
= Jaksohitsauksessa ajastin jaksottaa lisdainelangan syd-
-\;’tdn. Jaksot jakaantuvat tyd- ja taukojaksoihin, Tydjakson
{hitsaus) pituus on saadettavissa 0,1 ... 1,5 s, taukojakso
on vakio 0,3 s.

;E:autumlinen tapghté.lu tydjakson aika}ni. Taukojakson

essa langansy6ttd pysahtyy ja valokaari sammuu. ] L

fHitsisula jéégtyy taukojakson aikana. Valokaari syttyy \';;“hzﬂus 23232 g'g'g'&ﬁglcoa
kudl(;:‘lleen. se\ﬁraava? tybjakson alussa lisdainelangan :
oskettaessa hitsisulaan. _’.
Hitsausvirta on kytkettynd ja suojakaasun virtaus jatkuu ﬂE U @
myds taukojakson aikana.

Esimerkiksi

Jaksohitsauksen kédyttokohteita esim: 0,75 10 1 1—-2

Ohuet autopellit
— véltytddn puhkipalamiselta :
— isojen ilmarakojen tayttéhitsaus helppoa
— hitsaus voidaan suorittaa kaikissa hitsausasennoissa

suhteellisen pienella hitsausnopeudella ja siten myds
suureila tydtarkkuudella

— hitsattavien kappaleiden |Ampeneminen on vahdista,
joten myds muodonmuutokset (lampdvetelyt) jasvat
pieniksi.

0,75 5 L 1

1,00 5 2 2

Galvanoidut pellit:

— huomattava osa hitsattaessa muodostuvista sinkki-
héyryista poistuu kaarialueelta taukojaksojen aikana,
siten hitsin laatu paranee.

“uidst

— suojakaasun virtausnopeus 7 ... 10 I/min

— hitsaustavan valintakytkin asentoon smm

— langansydtténopeus siédetéan pienilld portailla hiu-
( 3 kan ohjearvopistettd suuremmaksi




= 5 mm

PISTEHITSAUS @ @ @

MIG-pistehitsaus (sulapistehitsaus) suoritetaan pa:
kéin olevien levyjen toiselta puclelta siten, etta kor.
hitsausvirran aiheuttama tunkeuma sulattaa p&allim
sen levyn {max. 1,0 mm) |13pi myds osan alempaa l¢
Levyjen ollessa erivahvuisia hitsaus suoritetaan ohi
man levyn puoielta.

Sulapistehitsauksessa el kaytetd varsinaista purist
vaan levyt painetaan toisiaan vasten kaasusuuttime!
loilla.

Pistehitsaus MIGOMAG-koneella on mahdollista
@ 0,8 mm lisadainelangoiila.

Saddot:

— kaasusuuttimen jalat katkaistaan n. 5 mm pituis
(katso kuva)

— suojakaasun virtausnopeus 7 ... 10 1/min

-~ hitsaustavan valintakytkin asentoon ee e

— jannitteensadtdkytkin asentoon 4

— langansydtténopeus asentoon 4 e e @

— hitsausajan saatd, kokeillaan kunkin hitsauskoht
mukaan.

Esimerkiksi
Levyvahvuus: 1,0+1,0mm
Suojakaasu: hiilidicksidi CO,
Hitsausaika: ffb‘

I@,[
- ,I
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Langt fritt utstick (1)
| ger minskad
— intrdngning och stor
1 motstandsvirme
i I

Litet fritt utstick ()
ger 6kad intrdngning
och mindre
motstandsvirme

MIGOMAG-svetsautomaten &r ndrmast avsedd foi
bagssvetsning av tunna platar, Har l&mnar vi
grundldggande data, som hjélper till vid orienter
om maskinens karakteristiska egenskaper.

- SVETSPISTOLENS AVSTAND FRAN ARB
STYCKET

Avstanden mellan kontaktrdret och arbetsstycket
svarar fri elektrodlangd och bdr hallas konstant. Vid
bagssvetsning bdr fri elektrodlangd vara 3 ... 15 mn
att inte negativt paverka avsmaltningen av elektrode!

En del av svetsenergin blir motstandsvarme som var
med fri elektrodldngd mellan kontaktrér och ljusk
Né&r fri elektrodutstick blir I&ngre, 6kar &ven motsts
varmen. Detta fororsakar i sin tur en minskning av s
strommen, vilket leder till mindre intréngning i gr

materialet. Processen blir den motsatta vid kor
elektrodutstick.

SVETSPISTOLENS RORELSE- OCH LUTNIN(
VINKEL

Svetspistolens rérelse- och lutningsvinkel paverkar sw
strangens form och intrdngning. Svetsningen kan utfé
sd, att svetspistolen har fransvets, vinkelrat eiler m
svets i forhéllande till den firdiga svetsstrangen.
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Fransvets

|
Vinkelrédt svets

i
Motsvets

SVETSPISTOLENS LUTNINGSVINKEL

Tillsatsmaterialet dvergar tili sméltbadet i den riktnin
som elektroden har. Sméltbadets krater foljer elektrod-
spetsen | dess forlangningsrikining. Genom att rikta
svetspistolen i ratt vinkel mot arbetsstycket far man ett
symmetriskt tvarsnitt hos svetsstréngen. Ar detaljerna
som skall svetsas av olika tjocklek, maste pistolen riktas
mot det tjockare grundmaterialet.

STRANGHASTIGHET

Svetspistolens stranghastighet paverkar svetsstrangens
utbredning. Vid lag stranghastighet blir svetsen bred och
vid h&gre hastighet smalare.

Riktas elektrodspetsen mot den fardiga svetsen sam-
tidigt som pistolens rérelseriktning gar frAn svets-
strangen erhdlles mycket god bindning till grund-
materialet och intr&ngningen blir stor. Vid svetsning av
tunna platar och fogar med spalter kan det vara fordel
att svetsa med omvénd rorelseriktning, dvs pistolen
rktas at samma hall som svetsriktningen, sa att smalt-
badet tryckes framfdr ljusbagen och hindrar intrang-
ningen. Metoden &r begrdnsad till enbart laga svets-
strommar eftersom bindningsfel kan uppkomma.

ATERLEDAREN

Merledarens godsklamma maste alltid fastas noggrant
sd att svetsstrdmmen inte kan variera under svets-
processen. Kontrollera att godskldmman har direkt
kontakt med bada platarna i fogen som skall svetsas.
Kontaktytan mellan kldmman och platen méaste vara
rena och fria fran farg och smuts.
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KONTINUERLIG SVETSNING maammm Exempel. Riktvarden for svetsning av I-fog i tunnplat
Kontinuerlig elektrodmatning anvénds normalt for svets- ; ioxi
ning av kalfogar, bverlapps?og och tata I-fogar. Metod- Piéttjockiek Fog gost'::;d'o’(dc; Satré
valjaren stélles p& kontinuerlig svetsning och svetsfor- ’ !
ioppet startas och stoppar fran svetspistolen, Nér start- mm u _', ul-
knappen intryckes siar huvudkontaktorn till, skyddsgas '
och trddmatning startas. Svetspistolen riktas mot svets-
stéllet och nér elekiroden traffar arbetsstycket t&nder 0.60 — 1 1 1
ljusbagen. Sldppes startknappen stoppar elektrod- ’
matningen, spinningen och skyddsgas behalies en kort 1,25 -_r- 2 2 2
stund enligt ett instailt program si att svetsprocessen
far ett lugnt forlopp. 2,00 = 3 3 3
Instélining av svetsdata 4,00 | S B - 4
install féljande:
— sk?(ddsgas 7 ..101/min Blandgas CO,/Ar
—val av sv_c_etsmetod_ti” — o : 2 0.6 trad 20,8 tric
— instéll rédtt kombination av bagspédnning och trad-
n?_?ct’ning enligt skalornas angivna 0,60 S 1 1 - -
virden.
Skafornasf \Jréirdeélrgj g angero gombli{ 1,25 PR 2 2 2 c
nationer for traddiam. 06 oc
0,8 mm. Bagspanningen instélles i 200 S| W 3 3 3
steg medan elektrodmatningen in- 4,00 - - — - 4 4
stalles steglost. Det kan fér vissa
svetsldgen vara nddvandigt att
finjustera tradmatningen sa att Anm.
gvetsstréangen far b&sta ytfinish. Plattjockliekar 0,6 ... 1,5 mm, I-fog svetsas normalt ui
Skalornas riktvarden galler endast spalt. Over ca 1,5 mm tjocklek kan valjas spi
om maskinens huvudtransformator lampligen ca 1/3 ... 1/1 plattjockleken.

kopplats for avsedd skyddsgas
COz eller COo/Ar (se byte av
skyddsgas, sida 8).




PERIODSVETSNING == = um

Vid periodsvetsning brinner ljusbagen i perioder vars

} ad instélles pa en potentiometer, lampligen 0,1 ... 1,5
sekunder for bagtiden medan avstandet mellan bag-
tiderna hélles konstant 0,3 s.

Fordelen med periodsvetsning &r att sméltbadet avkyles
nar elektrodmatningen upphdr och ljusbagen slackes
iodiskt, vilket mdjliggdr svetsning av mycket tunna
~Platar utan risk for genombranning. Pa sa séatt kan svets-
ning genomféras med god kvalitet i tunna platar och
varierande spalter som annars inte kan svetsas.

Periodsvetsningens fordelar

For karosseriplat erhalles féljande:
— genombrénning undvikes
-- gvetsning kan ske i stora spalter
— svetsning kan ske i alla svetsldgen

— stranghastigheten kan véljas mycket langsam sa att
god dverblick erhalles

— grundmaterialet uppvérmes pa en mycket begransad
yta, vilket medfdr ringa formférandringar och kréaver
darfor litet riktarbete.

Fér galvaniserade platar:

— zinkangan avldgsnas lattare under baguppehéllet och
bidrager till miljoférbattring.

Installning av svetsdata

g tall foljande:

— skyddsgas ca 7 ... 10 I/min
— val av svetsmetod till mmm

— instéll nagot hdgre varde &n normalt pa tradmatnings-
: jhastigheten for "kontinuerligt”

— install tiden fér trddmatningsperioden. Préva med ett
lagt varde och dka tiden tills 1ampligt varde erhallits.

Exempel. Riktvarden fér svetsdata med |-fog

Plattjocklek Fog Koldioxid CO;
@ 0,8 trad
mm mm ’
0,75 10 1 1—2
0,75 5 1 1
1,00 5 2 2
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SMALTPUNKTSVETSNING € @ @

e Punktsvetsning med MIG/MAG-metoden utfores fran e

| sidan av tva ovanpa varandra liggande platar. Forutss
ningen for ett bra resultat ar att platarna ligger tatt t
sammans (max. spalt 1,0 mm). Svetsningen sker med -
speciell stodhylsa som hdller avstandet mellan kontakt
och arbetsstycke konstant under svetsprocessen. Sve
strommen (elektrodmatningen) véljes sa hog att intran
ningen 8er igenom den &versta platen och delvis in i d
l re. Genom att vilja olika kombinationer strém- o«
stromtid kan smaltpunktens form dndras. Lag strém oc
lang tid ger en bred och grund smaltpunkt och vice vers
Lamplig form pa sméitpunkten viljes efter platens tjockle
Svetspunkten placeras med fordel pa den tunnaste plate

Vid smaéltpunkisvetsning, anvdnda gashyisa med stddbe
{=stédhylsa).

Punktsvetsning med MIGOMAG kan endast utforas me
elektroddiameter 0,8 mm.

2
o
3
3

]
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Instéllning av svetsdata

Install féande:;

— justera stodhylsans ben till l1angd ca. 5 mm (se bild)

— skyddsgas 7 ... 10 I/min

— var av svetsmetod till ee ®

— spdnningsinstalining till steg 4

— trddmatning till ste? o000

— béagtiden Instélles till det fér plattjiockleken 1&mpligt vérde

Exempel,
Plattjocklek 1,0+ 1,0 mm
Skyddsgas Koldioxid CO» By
Bagtid ‘

=y
1\. ,I
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stick-out length () long
high resistance

lower current

small penetration

stick-out length (I) small
low resistance

higher current

large penetration

I

MIGOMAG welding plant is especially developed for {
welding of sheet metal, particularly of steel in the rep
of vehicle bodies. The booklet is intended to assist use¢
to obtain the best possible results from the plant.

DISTANCE OF THE CONTACT TIP FROM TH
WORKPIECE

In short-arc welding the distance of the end of the conta
tig to the workpiece sould be maintained between 3 ar
15 mm. This will not only give the best welding chara
teristics but will also ensure gas coverage of the weld.

Welding wire has some electrical resistance. If tl
length of wire protruding from the contact tip is |
creased, this resistance will increase and the weldi
current will be reduced. This in fact can be useful if tl
welding joint has a gap. Drawing back the torch ar
allowing the wire "stick-out” to increase will reduce tl
current and enable the welder to weld the open part
the joint with less risk of blowing a hole in the sheet.

THE POSITION OF THE WELDING TORCH

The angle of the torch to the weld joint has an effect ¢
the width of the weld bead and on the depth of pen
tration. When the plates are of equal thickness the wi
should be directed mid-way between the pieces to
welded. If the pieces are of unequal thickness the wi
should be directed more towards the thicker section. C
butt welds the axis of the torch, viewed along the wel
should be as in figure. For fillet welds the axis should t
about mid-way between the two pteces of metal. i



o
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WELDING SPEED

Fast welding speeds on sheet metal help to reduce
distortion but the wire should not be directed ahead of
the moiten pool, otherwise porosity or irregular weld
appearance may occur,

EARTH CABLE

The earth connection from the welding plant should at
all times be made directly on to the piece to be welded.
The contact betwsen the earth connection and the job
should be as large and as flat as possible and all rust
and paint on the workpiece should be removed. Poor
earth connection is one of the major causes of problems
in MIG/MAG welding.




CONTINUOUS WELDING =mm Example. Welding of butt joints.
Most welding can be carried out with this method. ioxi
Closing the switch on the torch brings in the wire feed, Flate thickness ot caoct:sa\::;n dlox'd;%oazwlra -
gas supply and power all together. Releasing the switch ’ ’ ;
cuts off the power to the wire feed motor, but the mm U _'_, U s, _
welding power is held on (automatically) for a short
interval to burn back any excess wire so that the "stick-
out” length is correct for the next start. For this to 060 S 3 1 1 143
function correctly the arc must be maintained after the ’ N
switclh is released until it extin uishes itself. The gas 1,25 N 2 2 2 2
:pt)gnyg-v:ll‘l:. rernain on until the welding is completed. 2,00 —— 3 s 3 3
~— the gas flow rate should be between 7 and 10 litres 4,00 | - — - 4 4
per minute {15 ... 20 cub.ft./hour)
— the mode selector switch is set fto -Ic.i- Th d Gas mixture CO»/Ar
— According to the heat required for weltding. The weld-
ing voltage switch ils set tolpc;sitionﬁ gj fandb4ihT(])1§ 2 0,6 wire 20,8 wire
wire feed speed scale is similarly marked for both 0, _ —
P and 0,8 wires. Set this dial to the 0.60 — — 1
number on the scale correspond- 1,25 R 2 2 2 2
ing to the number selected on the
voltage switch and comnl’ence 2,00 B | — 3 3 3 3
welding. Note! The wire speed can _ _
be adjusted either side of the set 400 —c 4 4
position to obtain the best weld- :
ing result. Sheets of 06 to 1,5 mm are usually welded without £

The set position is correct for %ap. For greater thicknesses a gap of 30% to 100%
either CO, or Argon/CO, gas pro- e plate thickness should be used.

vided that the machine is coupled

on right shielding gas. (See change

of shielding gas, page 8).




CYCLE ARC WELDING == mm

m cycle-arc weldinq_ the wire feed motor continuall
®ops and starts. The pericd of non-feeding is 0,
seconds. The period of feeding, and therefore, arcing,
can be adjusted between 0,1 and 1,5 seconds.

During the ’on’ period the joint is heated and wire is
‘eposited. During the 'off' period the molien pool is

owed to cool down and no wire is deposited. The
welding contactor and gas supply remain on during the
whole period.

This is used on thin sheet

— to avoid burnthrough, especially when there is a
large gap between the sheets

- to fill gaps and holes

— to permit welding at lower speeds for better accuracy
and minimum distoition

— to improve welding on galvanised surfaces.

Setting-up

— Set-up as for continuous weldinﬁ but with the wire
feed speed a little higher than the set position and
with the mode selector switch mme

— Put the timer control to a position which gives the

“@mnost satisfactory onfoff-ratio for the job in hand.

9

Example

Sheet Gap width Carbon dioxide CO2
thickness @ 0,8 wire

mm mm

0,75 10 1 1—2

0,75 5 1 1

1,00 5 2 2

37




| =5 mm

. . . .

SPOTWELDING © © @

One of the advantages of the MIG/MAG process is it
ability to spot weld plates together from one side only. §
No extreme pressures are required, only the pressure exer-
ted by the spot welding nozzle.
When welding sheets of unequa! thickness the thinner
sheet must be on tc::‘p.
Spot welding should be done with 0,8 mm wire and G

as should be used where maximum penetration of th
ower sheet is required.

Setting-up

-— cut off the legs of the spot weld nozzle to leave them
5 mm long

— set gas flow at 7 to 10 litres per minute

— put the mode selector switchto e e ®

— the voltage switch to 4

- the wire feed regulatorto 4 e ee

— set the timer control to a position, by experiment on
scraF material, which gives the required result —
ideally, where the weld metal just penetrates the
lower sheet to show a small dimple.

Example
Sheet thickness: 1,0+1,0 mm lDJ
Gas: Carbon dioxide CO»
Weid time:
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freie Drahtelektrode ()
lang
Grosse Widerstands-

wime
kleiner Einbrand

frele Drahtelektrode {f)
kurz

kleine Widerstands-
wirme

grosser Einbrand

MIGOMAG-Schweissanlagen sind speziell fir das Kur
lichtbogenschweissen von dinnen Grundmaterialie
konzipiert. Nachfolgend einige generelle Informatione
die Inrnen bei der Benutzung und Erzielung optimale
Schweisseigenschaften und -arbeiten eine Hilfe sind.

ABSTAND DER SCHWEISSPISTOLE VOM  °
WERKSTUCK

Der Abstand zwischen der Stromdise/Gasduse und der
Werkstick soll immer konstant gehalten werden. Beir
Kurzlichtbogenschweissen soilte dieser 3 ... max. 15 mr
sein, wobei beim Schweissen von dGnnen Grunc
materialien mit dinnen Drahtelektroden dieser Abstan
am kleinsten ist.

Bin Teil der Schweissenergie geht als Widerstand:
warme im freien Teil der Drahtelektrode zwischen de
Stromdise und dem Lichtbogen verloren. Bei Verlange
rundg des freien Teils der Drahtelektrode wichst auch di
Widerstandswéarme. Dies verursacht eine Verminderun
des Schweissstroms und somit wird der Einbrand kleine
Der Vorgang Ist umgekehrt bei der Verklirzung des freie
Teils der Drahtelektrode.

FUHRUNG DER SCHWEISSPISTOLE

Die FOhrung der Schweisspistole hat einen grossen Eir
fluss auf die Form und den Einbrand der Schweissnah
Die Schweissung kann mit stechender, senkrechter ode
zehéander Stellung der Schweisspistole ausgefih
werden. o



@
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—+
stechende
Stellung

!
senkrechte
Stellung

Ziehende
Stellung

AUSRICHTEN DER SCHWEISSPISTOLE

Das Zusatzmaterial = das Schweissbad folgt der
Schwetssrichtung der Pistole, Die Spitze der Draht-
elektrode muss dem Stoss folgen. Durch das Ausrichten
der Schweisspistole im richtigen Winkel gegen das
Werkstiick erhdlt man eine symmetrische Schweissnaht.
Sind die zu schweissenden Werksticke von ver
schiedener Dicke, sollte die Schweisspistole jedoch
besser mehr gegen das dickere Teil gerichtet werden,

SCHWEISSGESCHWINDIGKEIT

Die Fuhrungsgeschwindigkeit der Schweisspistole wirkt
sehr auf die Grosse der Schweissnaht ein. Bel einer
langsamen Fluhrungsgeschwindigkeit wird die Schweiss-
naht sehr gross und mit Zunahme der Geschwindigkeit
wird sie kleiner.
ZB. bei der Schweissung eines I-Stosses muss die
Fuhrungsgeschwindigkeit so angepasst werden, dass
die Spitze der Drahtelektrode standig gegen die Vor-
derkante der Schweissschmeize gerichtet ist. Bei einer
21 grossen Schweissgeschwindigkelt richtet sich die
itze der Drahtelektrode gegen den Stoss und dréngt
sich durch den Luftspaft hindurch, wobei sich auf der
Schweissseite Schiierenbildung zeigt.

MASSEKABEL

Die Befestigungszwinge des Massekabels muss sorg-
faltig befestigt werden, am besten immer direkt an dem
2u schweissenden Werkstiick. Die Kontaktfiiche sollte
s0 gross wie moglich sein. Die Befestigungsstelle solite
vorher von Anstrich und Rost gereinigt werden.

11




KONTINUIERLICHES SCHWEISSEN uanmam Beispiel: Schweissung von dinnen Blechen mit |-Stc
Der grosste Teil von Schweissarbeiten kann mit dieser ;
Schvgeissmethode ausgefilhrt werden, Beim Driicken Blechdicke Stoss gosgc:;:ftndloxy;ggznr—
des Schalters der Schweisspistole schaltet der Schweiss- ' it
strom ein, der Drahtvorschub lauft und das Schutzgas mm u _*. ul-
beginnt zu stromen. Beim Loslassen des Pistolen-
gcr:]hﬁlteés séo%pt zuerst der E:jragtvorsghl.{b, dtann l#‘n?r-
icht der Schweissstrom und danach stoppt auch die
Gasstrémung. 0,60 . 1 ! 1
Einstelfungen 1.25 U 2 2 2
— Strdmungsgeschwindigkeit des Schutzgases 7...10 I/min 2,00 —r— 3 3 3
Je nach Durchmesser der Drahtelektrode, es gilt die
Faustregel: Drahtdurchmesser x 10 = l/min 4,00 | — - — 4
— Wahlschalter flir die Schweissmethode auf
Stellung  e— Mischgas COo/Ar
— Einstellungen fiir die Schweissspannung und die Draht- @0,6 Draht @ 0,8 Dral
vorschubgeschwindigkeit sind auf derselben Richt-
wertskale markiert. Fir die Einsteliung der Drahtvor- 0,60 —1— 1 1 —
schubgeschwindigkeit gibt es Skalenscheiben fir & 2
o,ke und r?,s mm Draht. Au{q dﬁn 1,25 S - 2 2
Skalenscheiben sind die Richt- 200 3 3 3
punkte fur den Drahtvorschub fiir ' =
jede Schweissspannungsstufe 4,00 —cs — —_ 4
markiert. Die Drahtvorschubge-

schwindigkeit ist stufenlos ein-
stelibar, so dass sie bei Bedarf fir
jede Schweissaufgabe fein ein-
gestellt werden kann. Die Richt-
wertskalen flir die Drahtvorschub-
einstellun? sind beim Schweissen
mit  Kohiendioxyd {(CO2) oder
Mischgas (CO2/Ar) gliltig voraus-
gesetzt, dass die Maschine fiir das
betretfende Schutzgas auch ge-
schaltetdst) (Siehe Austausch vom
Senudtzgds, selte 8). :

Blechdicken von 0,6 ... 1,5 mm werden im aligemei
ohne Luftspalt geschweisst. Bet grosseren Dicken ab
mm sollte ein Luftspalt vorgesehen werden, der unge:
1/3 ... 1/1 der Blechdicke betragen kann.




PERIODENSCHWEISSEN == mmmm

im Pericdenschweissen periodisiert das Zeitsteuer-

4t den Vorschub der Drahtelektrode. Die Perioden
unterteilen sich in Arbeits- und Pausenabschnitte. Die
Schweisszeit ist mit einem Potentiometer von 0,1 ... 1,5
sek. einstelibar, wahrend die Pausenzeit konstant mit 0,3
sek, vorgegeben ist.

. Periodenschweissen bietet den Vorteil, dass durch

n periodischen Ablauf von Schweissen—Pause—
Schweissen—Pause im Pausenabschnitt der Drahtvor-
schub stoppt und der Lichtbogen erlischt. Wahrend der
Pausenzeit kihit die Schweissschmelze entsprechend
ab, so dass gerade auf dem Dinnblechsektor optimale
Schweissungen moglich sind. Der Lichtbogen zlndet zu

inn des Arbeitsabschnittes wieder und die Draht-
elektrode wird dem Werkstilck zugefihrt. Somit wird der
Schweissstrom ein- und ausgeschaltet, wéhrend das
Schutzgas zum Schutz der Schweissschmelze auch
wahrend der kurzen fest vorgegebenen Pause weiter
strémt.

Beispiele fiir die Anwendung des Periodenschweissens
Diinne Autobleche:

— Durchbrennen wird vermieden.

— Aufschweissung von grossen Luftspalten bestens
méglich.

— Schweissungen sind in allen Schweisspositionen mit
verhaltnismassig kleinen Schweissgeschwindigkeiten
moglich und damit ist eine optimale Arbeitsgenauig-

d;eit gewdhrieistet,

“§bie Aufwdrmung und Ausglihung des zu schweiss-
enden Werkstlckes ist durch das Periodenschweissen
gering, s0 dass der Verzug durch Aufwérmung
weniger wird.

9
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Galvanisierte Bleche:

— Ein grosser Teil der Zinkdampfe, der beim Schweissen
entsteht, entfernt sich wahrend den kurzen Arbeits-
pausen aus dem Bereich des Lichtbogens. Dadurch
wird die Schweissqualitit besser, weil der schadliche
Einfluss der Zinkdadmpfe kleiner wird.,

Einstellungen
— Strdmungsgeschwindigkeit des Schutzgases 7...10 I/min
— Wahlschalter fiir die Schweissmethode in
Steliung sma
— Drahtvorschubgeschwindigkeit wird in kleinen Stufen
etwas grosser als der Richtwertpunkt eingestelit.

— Einstellung der Drahtvorschubzeit, durch Versuch
dem Werkstlick entsprechend ermitteln.

Beispiel.
Blechdicke Stossbreite Kehlendioxyd CO»
20,8 Draht
mm mm
0,75 10 1 1=2
0,75 5 1 1
1,00 5 2 2




{ == 5 mm
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SCHMELZPUNKTSCHWEISSEN @ @ @

Beim MIG-Punktschweissen {Schmelzpunktschweiss
werden durch die Eindringung des Schweissstromes o
aufeinanderliegende Werksticke miteinander verschwei:
Das Eindringen des hohen Schweissstromes verursa
ein Schmelzen des obenliegenden und auch eines Tei
des darunterliegenden Bleches. Bei unterschiedlich dict
Werkstlicken erzielt man das beste Ergebnis, wenn -
Schweissung auf der Seite des diinneren Werksticl
ausgefiibrt wird. Ubersteigen die Werkstlickdicken
Kapazitat der Anlage, so kann als zusitzliche Hilfe ¢
obenliegende Werkstlick aufgebohrt werden und somit
das Schmelzpunktschweissen ebenfalls bestens mdégli
Beim Schmelzpunktschweissen wird nicht das eigentlic
Pressen angewandt, sondern die Bleche werden du
Anpressstifte der Gasdise aneinandergepresst.

Das Schmelzpunktschweissen mit dieser Maschine i
nur mit Drahtelektroden vor @ 0,8 mm mdéglich.

Einstellungen

— Die Anpressstifte der Gasdiise werden auf eine Lin
von ca. 5 mm abgeschnitten (Siehe Bild).

— Strbmungsgeschwindigkeit des Schutzgases 7...10 I/m

— Wahlschatter fir die Schweissmethode in
Stellungeo e ®

— Spannungswahlschaiter auf Stellung 4

— Drahtvorschubgeschwindigkeit auf Stellung4 e e ®

— Einstellung der Schweisszeit, durch Versuch d¢
Werkstlck entsprechend ermitteln.

Beispeil.
Blechdicke: 1,0+ 1,0 mm o)
Schutzgas: Kohlendioxyd CO, '

Schweisszeit:







Koneen huollossa tulee huomioida kayttdaste ja ympa-
ristdolosuhteet. Asianmukainen kayttd ja ennakoiva
huolto takaavat koneelle mahdollisimman ha&iridttdméan
kéytdn ilman ennalia arvaamattomia kayttokeskeytyksia.

Perushuolto tulee suorittaa vahintddn puolivuosittain
seuraaville kohteille:

— hitsauspistooli

— langansydttémekanismi

— virtaldhdeosa™

Liséksi hitsauspistooli vaatii kayttopaivittdin suoritettuja
puhdistus- ja huoltotoimenpiteita.

HITSAUSPISTOOLI

Korkeista {ampétiloista ja kulumisesta johtuen pistoolin
hitsauspaa vaatii eniten huoltoa.

KAASUSUUTIN

" Puhdista kaasusuutin usein kayttopdivan aikana.

C e 46.

Virheettémaén hitsauksen edellytys on tehokas kaasu-
sucja hitsausalueella. Kaasusuuttimeen kertyvét hit-
sausroiskeet hiiritsevat kaasunvirtausta ja saattavat
muodostaa oikosulkusillan kaasusuuttimen kautta tyé-
kappaleeseen.

Tarkasta samalla eristeet.
Kaasusuutin on erotettu hitsausviftapilrista suuttimen
sisélla ja pistoolin kaulagsassa elevilla eristeilld. Hit-
sausroiskeef JACEIES lErmpdtiva“vduricittavat ajanmit-
*aan eristeitd. Huonokunteiset-ehisteet on ehdottr—as.
uusittava, '

- .. ' T e

VIRTASUUTIN

Puhdista suutin roiskeista kdyttopaivittain.
Tarkasta suuttimen kunto viikottain.

Viljdksi kulunut virtasuutin aiheuttaa kosketushdéiriéi
hitsausvirtapiirissa.

Tukkeutunut virtasuutin aiheuttaa kosketushéiritita
lisdainelangan takertelua. {

Kosketushairid ilmenee hitsauksen aikana lisaainela
gan ajoittaisena térmaamisend voimakkaasti tydka
paletta vasten. Jos hairidita ilmenee yll&ttéen, tarka
ta ensin hitsausvirtapiirin maadoitus — siirrd maad«

tuspuristin suoraan tyokappaleeseen,

Jos hairiéita vield ilmenee:

— irroita virtasuutin

— sydtéa lisaainelankaa ulos n. 20 cm

- liikuta virtasuutinta lisdainelangan paalla

Mikdli suuttimen liikkeessd tuntuu huomattavas:
madrin kitkaa tai suutin on selvisti valja, vaihda uu

suutin. (Uuden virtasuuttimen reikd on n. 0,2 mm su
rempi kuin siihen merkitty lis&ainelangan halkaisija).

Jos lisdainelanka palaa kiinni virtasuuttimeen on langa

syottonopeus liian pieni, tai lisdainelanka takertelee p

hasti — tukos virtasuuttimessa tai lankaputkessa

— palanut suutin on vaihdettava, lievia vaurioita voi yr
t42 korjata viilaamalla suuttimen k&rked hieman |
hyemmaksi.

LANKAPUTKI A

Liséainelangan mukana kutkeutuu lankaputkeen epépu
tauksia, jotka kasautuessaan aiheuttavat lisdainelang:
takertelua lankaputkessa, Kasautumia lanikaputkeen :

heuttaa myds lisdainelankojen pintakuparoinnin irto |
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nen. Pinnoitteen irtoamisen syyna on_ yleensd liian suu-
reksi sdddetty puristuspaine langansySttépytristissi.

aisdainelangan takertelu havaitaan hitsauksen aikana

‘Wjoittain esiintyvind valokaaren pitenemisinéd. Myds kulu-

t%ug lankaputki aiheuttaa vastaavia hairiditda langansyét-
n.

Hiirididen vélttamiseksi on lankaputki aika-ajoin puhdis-

va, vahintdan jokaisen lankakelan vaihdon yhteydes-

4, menettele seuraavasti:

— irroita hitsauspistool!l langansydttdmekanismista

— irroita kaasusuutin (n) ja virtasuuttimen pidin {s) pis-
toolin kaulaosasta seki suukappale (t} syGttdpaasta

— puhalla paineilmalla lankaputki puhtaaksi. Puhallus
on suoritettava kaulagsan pugleisesta passtd

— pahoin tukkeutunut tai kulunut lankaputki on vaihdet-

tava uuteen.

LANKAPUTKEN VAIHTO

‘Idaihda myds suukappaleen ohjausputki (u), jos se on ku-

unut

— irroita kaasu- ja virtasuutin (n ja o), tarvittaessa mybts
virtasuuttimen pidin (s)

— irroita syGttopaan suukappale ()

— vedé vanha lankaputki (v} pois ja tydnné uusi sisdén
pistoolikaapelin ollessa suorana

(— vaihda ohjausputki (u) suukappaieeseen)

-akiinnitd suukappale

“Fkatkaise lankaputki sopivan mittaiseksi — lankaput-
ken p#dn pit44 tulla ulosl5 ... 7 mm virtasuuttimen piti-
mestd (s), kun pistoolikaapeli on suorana — poista
katkaisupurse viilaamalla

: ,’(iinnita virta- ja kaasusuutin takaisin.
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PERUSHUOLTO

LANGANSYOTTOMEKANISMI
Tarkasta:

— sydttdpydran uran kuluneisuus. Uran lijallinen suu-

rentuminen aiheuttaa langansydttohairiita

— lankalinjan kohtisuoruus. Hitsauspistoolin syéttd-
paass& olevan ohjausputken tulee asettua mahdol-
lisimman l&helle sydtiépydrastod, kuitenkaan kos-

kettamatta niihin, sekd lankalinja ohjausputken
reidsta sydttdpydran uraan tulee ofla suora

— lankakelan jarrun kireys.
Puhdista laitteisto pdlysta ja liasta.

VIRTALAHDEOSA

Iroita kone séhkdverkosta ennen kaikkia virtaldhteen
puolella tehtévid puhdistus-, huolto- ja korjaustdita.

— puhdista laitteen sisdosat paineilmaa kayttden
— tarkasta sahkoiset liitokset

O hapettuneet puhdistettava

{J 18ystyneet kiristettava.

KAYTTAESSAS| PAINEILMAPUHDISTUSTA  SUOJAA
SILMAS! ASIANMUKAISELLA SILMASUOJAIMELLA!

Toimintahdirididen sattuessa ota yhteys valtuutetiuun
Kemppi-konehuoltoon.
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Maskinens behov av service & beroende av belastningens
karaktdr och arbetsmiljdn. En fackmassig anvandning
och en fornuftig {drebyggande service garanterar maski-
nen en storningsfri funktion utan nagra oftrutsedda
driftsavbrott

Forebyggande service bdr utfdras varje halvar. Foljande
huvudkomponenter &r aktuelia for service:

— svetspistolen med slangpaket

— elektrodmatarverket

— strédmkallan

Dessutom fordrar svetspistolen daglig rengéring och
service.

SVETSPISTOL

Pa grund av hdg temperatur och slitage fordrar svets-
pistolens frémre del kontinuerligt underhatl.

GASHYLSA

Rengdr gashylsan ofta under dagen
En forutsattning for felfri svetsning &r ett effektivt gas-
skydd pé svetsomradet. Sténk fran ljusbagen samlas i
gashylsan och stdr gasflodet. Stora méngder svets-
sténk kan 6ve|br¥‘gfa soleringen och kortslutning kan
{o.:an berdr arbetsstycket. Genom

uppstd nér gas
detta fororsakas stor skada pa svetspistolens delar.

Kotrollera samtidigt isoleringar
Gashylsan &r isolerad fran svetsstromkretsen med
isoleringar inom hylsan och | pistolens hals. Svets-
stink och hdg temperatur skadar Isoleringarna med
tiden. Daliga Isoleringar skall absolut bytas.

KONTAKTROR

Svetssténk pa kontaktroret ska tagas bort dagligen. @
Kontakirdrets kondition ska kontrolleras varje vecka. Z

Med tiden vidgas halet i kontaktroret, kontaktirycket blir
felaktigt och stérningar uppstar i svetsstrédmkretsen.

Blockering i kontaktroret fororsakar kontaktstdrningar

och att elektroden fastnar. £ "
Kontaktstdrningar fram%ér under svetsningen s&, &,
elektroden stéter tidvis haftigt mot arbetsstycket. Ifall
det uppstar dverraskande storningar, kontrollera first
jordningen av svetsstrdmkretsen — fdr godsklimman
direkt mot arbetsstycket.

Ifall det trots det uppstar stdrningar
— lossa kontaktrivet

— mata fram elektroden ca 20 cm
— trad pa kontaktroret pa elektroden

Ifall det &r hog friktion mellan elektrod och kontaktrér
eller kontaktréret &r utvidgat, skall kontaktrdret bytas.
(halet i ett nytt kontakirdr 4r ca 0,2 mm stdrre an den
elektroddiameter som star angivet pa kontaktrdret).
ifall elektroden brinner fast vid kontaktroret, dr tradmat-
ningshastigheten fér langsam, eller att elekiroden har
fastnat och fbrorsakar blockering i kontaktroret eller
tradledaren.
— ett fastbrént kontaktrér ska bytas, sma stérningar
kan férbattras genom att fila frAmre delen av kontakt-
réret lite kortare. :

b
TRADLEDAREN o
Ibland kan det, tillsammans med svetstraden, f6lja med

smuts in i tradledaren och dirigenom bromsa tradens
passage. Tradpassagen paverkas ocksa av att ;.3




metallpartiklar fran elektrodens ytskikt kan lossna och
fdlja med in i tradledaren. Orsaken kan vara fér hagt in-
stallt presstryck pa traidmatarhjulen.

romsning av svetstraden framgar under svetsning s,
att fjusbagen tidvis forlangs. Ocksa en sliten tradledare
férorsakar motsvarande storningar i tradmatningen.

For att undvika stdmingar skall tradledaren rengdras
tidvis; atminstone vid varje byte av trddbobinen. Man
-{@6r f6ljande atgarder:

— |Bdsgdra svetspistolen fran triddmatarmekanismen

— losgtira gashylsan (n) och hallaren for kontaktroret (s)
fran pistolhalsen och munstycket (t) frin matardelen

— inblasa lufttryck genom tradledaren. Inblasningen
skall ske fran halsanden

— en blockerad eller sliten tradledare skall bytas

BYTE AV TRADLEDARE

Biytta ocksd styrledaren f6r munstycket (u), ifall den ar

siiten |

— ldsgdr gashylsan och kontaktréret (n och o), vid behov
ocksd hallaren for kontaktroret {s)

— l&sgér munstycket f6r mataranden (t)

— drag bort den garnla tradledaren {v) och skjut in den
nya med pistolkabeln i rak stallning

— (byt styrledaren (u) til! munstycket)

- "fi§ast munstycket

—klipp tradledaren till lamplig 13ngd —ledarinden

maste komma 5-7_mm-uyt-frarm Nallaren f5r kontakt-
roret (s), nar pistolkabeln &r irategtgnniadi— fila bort

eventusila klippgrage:

- @‘ist g. ¥lsan ochlkontakinifé (gen

[
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FOREBYGGANDE SERVICE

TRADMATARMEKANISMEN

Kontrollera foljande:

— slitage i sparet | matarhjulet. [fall sparet vidgas alltfor
mycket, uppstér det storningar i frammatningen.

— att tradlinjen &r vinkelr&tt, Styriedaren i svetspistolens
mataranden skall placeras s nara matarhjulen som
mojligt, dock utan att komma i bertring med dem och
tradlinjen fran styrledarens hal till sparet i matarhjulet
maste vara rak.

— instalining av bromsen till tridbobinnaven

Rengéra tradmatningsmekanismen fran damm och

smuts.

SVETSSTROMKALLAN

Koppla fran maskinen fran elndtet fére alla rengdrings-,
service- och reparationsatgarder i svetsstrémkaéllan.

— rengdr maskinens inre delar med tryckluft
— kontrollera elektriska anslutningar

O oxiderade delar skall rengéras
0 I&sa delar skall spannas

%ID TRYCKLUFTSRENGORNINGEN SKYDDA DINA
GON MED FACKMASSIGT SKYDDSGLAS!

Vid driftstémingar bor auktoriserad Kemppl-serviceverk-
stad kontaktas.
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Maintenance




Proper use and rational preventive maintenance ensure
the most troublefree use of the machine with no un-
foreseen interruptions,

Basic maintenance should be carried out at least twice
a year for the following:

— welding torch

— wire feed unit’

— power source unit

In addition the welding torch requires daily cleaning and
service.

WELDING TORCH

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

GAS NOZZLE

Weld spatter from the arc will build-up on the gas nozzle
and the insulators within and behind the nozzle.

A build-up of spatter will prevent the free flow of shield-
ing gas and can cause turbulence In the gas stream so
that air is drawn in to the arc.

Severe spattar build-up can lead to short-circuiting be-
tween the nozzle and the contact tip causing severe
damage.

The spatter on the nozzle and insulators should be clea-
ned off freq:ently — probably several times a day.
Insulators which show signs of cracking or buming
should be replaced.
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CONTACT TIP

- . ) . R -

The contact tip must also be cleaned regularly to rm .
mave spatter. The hole in a new contact tip is 0,2 m D‘)
larger than the wire size. The hole may either get rough-
ened during service, in which case it will cause a restric-
tion on the wire feed, or larger due wear, in which case
there will be poor electrical contact between tip and wire.
To check for a restricted bore: @ 5
— feed out 20 cm of wire ‘
— unscrew the contact tip and move it slightly away
from the torch, along the wire
— feed out the wire, holding the tip lightly between finger
and thumb
If the tip is pushed away from the grip then the bore is
restricted and the tip should be discarded.
|Similgrly the tip should be discarded if the bore is en-
arged.




LINER

e liner within the torch can become blocked with dirt
m the wire or from metallic particies from the wire.
Each time a new res| of wire is fitted to the machine the
torch should be removed and compressed air blown
through the liner to remove any dirt or metallic particles
which have accumulated in it. .
_ggassionally it will be necessary to change the liner
ause it is blocked or kinked or worn.

REPLACEMENT OF THE LINER

Replace also the condyit of the nozzle (u), if it is worn

— loosen the gas nozzle and contact tip (n and o), if ne-
cessary also the contact tip adapter {(s)

— loosen the hozzle of the feed end (t)

— draw the old liner {v} out and push the new one in

with the torch cable in a straight line

- ?change the conduit (u) to the nozzle)

asten the nozzle

— cut the liner to a suitable length — the end of the
liner must come out 5..7 mm from the contact tip
adapter (s), — file the cutting burr

— re-fit the contact tip and gas nozzle
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BASIC MAINTENANCE

WIRE FEED UNIT

Check the followinﬂ:

— groove of the roll. If the groove is too much worn, this
will cause disturbances in the wire feed

— that the wire runs straight. The liner at the end of the
welding torch must be as near the feed rolls as pos-
sible, without touching them, and the wire 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.

POWER SOURCE UNIT

Switch off the machine from the mains before all clea-
ning, service and reparations in the power source unit.
~— clean the interior parts and components of the ma-
chine with dry compressed air
— check the condition of all electrical connections
{0 the oxidized parts must be cleanad
O the loose parts must be tightened

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

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

&)
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Wartung
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Die Wartung der Maschine richtet sich nach den
Betriebsverhaltnissen sowie nach den Umgebungsbedin-
gfmgen. Eine sachgemdisse Be-dienungh und verninftige

lege gewdhrleisten, dass die Maschine stdrungsfrei
ohne unvorhergesehene Unterbrechungen arbeitet.

Die Grundwartung sollte mindestens zweimal im Jahr
durchgefihrt werden. Die zu wartenden Komponenten
der MIGOMAG-Maschine sind:

- die Schweisspistole
— die Drahtvorschubeinheit
— die Stromgquelle

Ausserdem erfordert die Schweisspistole tégliche Reini-
gungs- und Wartungsmassnahmen. '

SCHWEISSPISTOLE

Auf Grund der hohen Temperaturen und Verschleisses
erfordert das schweissende Teil der Pistole am meisten
Wartung.

GASDUSE

Die Gasdiise sollite &fters wihrend des Tages gereinigt

werden.
Die Voraussetzung fUr einwandfreies Schweissen ist
ein effektiver Gasschutz im Schweissbereich. In der
Gasdiise sammeln sich Spritzer an, die ofters entfernt
werden soliten, damit das Gas ungehindert stromen
kann. Eine durch Spritzer entstandene Briicke kann
einen Kurzschluss zwischen der Gasdiise und dem
Werkstiick verursachen.

Kontrolliere gleichzeitig die Isolation
Die Gasdise ist vom Schweissstromkreis innerhalb
der Diise und im Pistolenhals isoliert.
Spitzer und hohe Temperaturen schaden mit der Zeit
der Isolation. Isolierungen Im schlechten Zustand
sollen unbedingt ersetzt werden.
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STROMDUSE

Die Stromdiise sollte tiglich von Spritzem gerein
werden. g P g %‘9’

Den Zustand der Stromdiise wochentlich kontrollieren,

Auf die Dauer wird die Offnung der Stromdiise grisser.
'I(Die.s verursacht Kontaktstdrungen im Schweissstrom-
reis.

Eine verstopfte Stromdiise verursacht Kontaktstbrun&;’ f
und bremst den Durchlauf der Drahteiektrode.

Eine Kontaktstdrung erscheint wahrend der Schweiss-
ung so, dass die Drahtelektrode von Zeit zu Zeit stark
gegen das Werkstick stdsst. Kommen (berraschende

torungen vor, kontrolliere zuerst die Erdung des
Schweissstromkreises — filhre die Masseklemme
direkt gegen das Werkstiick.

Kommen noch weitere Stdrungen vor:

— die Stromdiise [6sen

— die Drahtelektrode in einer L&nge von ca. 20 cm
herausschieben

— schiebe die Stromdlse auf dem Draht hin und her

Reibt die Diise sehr stark oder die Offnung der Diise

ist zu weit geworden, dann durch eine neue Dise

ersetzen. (Die Offnung einer neuen Stromdlse ist ca.

0,2 mm grdsser als der darauf bezeichnete Drahtelek

trodendurchmesser.)

Brennt der Zusatzdraht an der Stromdiise fest, dann ist

die Drahtvorsehubgoschwindi%kelt zu niedn'% oder es

gibt einen Widerstand beim Durchlauf der Drahtelekt-

rode — eine Verstopfung in der Stromdlse oderg'm

DrahtfGhrungsrohr _ _ ;

— eine verbrannte Dise muss Eetauscht werden, kleine
Schéaden kdnnen durch das kiirzen Fetlen der Diisen-
spitze verbessert werden.

¢




DRAHTFUHRUNGSROHR

tgsrohr, der sich dort ansammelt und den Durchlauf
er Drahtelektrode im Drahtfihrungsrohr bremst. Von
der Kupferhllle der Drahtelekiroden 18sen sich auch
kleine Metallpartikel. Der Grund dazu ist im allgemeinen
einen zu hohen Anpressdruck der Drahtvorschubrollen.

¢ Bremsen beim Durchlauf der Drahtelektrode er-
scneint wahrend der Schweissung als zeitweisige Ver-
langerungen des Lichtbogens. Auch ein verschiissenes
Drahtflihrungsrohr verursacht entsprechende Stérungen
im Drahtvorschub.

Um die Stérungen zu vermeiden muss das Drahtfiihr-

ungsrohr von Zeit zu Zeit gereinigt werden, weningstens

bel jedem Austausch der Drahtrolle. Folgende Mass-

nahmen werden durchgefihrt;

— Iqie Schweisspistole von der Drahtvorschubeinheit
dsen

— die Gasduse {n) und den Disenstock (s) vom Pistolen-
hals und das Mundstiick {f) vom Vorschubende lésen

— das Drahtflhrungsrohr mit Druckluft ausblasen. Das
Ausblasen sollte vom Halsende durchgefihrt werden

— ein verstopftes oder ein verschlissenes Drahtfiihr-
ungsrohr muss durch ein neues ersetzt werden.

g)it der Drahtelektrode kommt Schmutz ins Drahtflhr-

AUSTAUSCH DES DRAHTFUHRUNGSROHRES

Auch das Fahrungsrohr fiir das Mundstick (u) tauschen,
woan es verschlissen ist:
- flie Gas- und Stromdiise losmachen (n und o), bei
Bedarf auch den Disenstock (s}
— das Mundstick fiir @as Vorschubende, lssmachen
—das alte Drahtfihrungs)oiirC{y)wegziehien und das
eue hi-~inschieber| (das Pistolehksbdi in gerader

ge) N

"
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(— das Fahrungsrohr (u) des Mundstlicks tauschen).

— das Mundstlck befestigen

— das Drahtfihrungsrohr auf eine geelgnete Lénge ab-
schneiden — das Ende des Drahtfilhrungsrohres
sollte 5..7 mm aus Didsenstock (s) herausragen, wenn
das Pistolenkabel in gerader Lage ist — den Grat
abfeilen

— die Strom- undt Gasdise wieder befestigen.

GRUNDWARTUNG

DRAHTVORSCHUBEINHEIT

Kontrolliere folgendes:

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

— dass der Draht gerade |4uft. Das DrahtfGhrungsrohr
am Vorschubende der Schweisspistole muss sich
maoglichst nahe den Vorschubrollen befinden,
jodoch ohne diese zu berihren, und der Draht
muss zwischen der Nut der Vorschubrolle und der
Offnung des DrahtfGhrungsrohres gerade laufen.

— dass die Nabe der Drahtrolle richtig angezogen ist.

Die Einheit vom Staub und Schmutz reinigen.

STROMQUELLE

Vor alien Reinigungs-, Wartungs- und Reparatursmass-

nahmen der Stromquelle die Maschine vom Netz trennen,

— die Innenteile der Einheit mit Druckluft ausblasen

— den Zustand der elektrischen Verbindungen und Teile
nachpriifen.

M " X . e o

[ die oxydierten Telle miissen gereingt werden

[] die losen Teile missen gespannt werden

BEI DER DRUCK|UFTREINIGUNG DIE AUGEN MIT
EINEM SACHGEMASSEN SCHUTZGLAS SCHUTZEN!Q /")

Bei Betriebsstérungen empfiehlt es sich, das Kemppi-
Wartungsnetz zu versténdigen.

Q 1
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PERUSSAATOJEN MUUTTAMINEN

Mikali koneen perussadttja tarvitsee muuttaa, 1Oytyvat
séitdpisteet viereisen kuvan avulla,

FORANDRING AV GRUNDINSTALLNINGAR

Om det &r hodvandigt att fdrandra maskinens
instéllnin%ar, kan Ni hitta instéliningspunkter me
av bilden bredvid.

rund-
hjélp

CHANGE OF BASIC SETTINGS

If it necessary to change the basic settings of the ma-
c_tgne you can find these with help of the picture aiong-
side.

ANDERUNG DER GRUNDEINSTELLUNGEN

Ist es notwending, die Grundeinstellungen der Maschine
2u dndern, kdnnen Sie die Einstellpunkte mit Hiife des
nebenliegenden Bildes finden.

R3

R6

Jakso-/pistehitsausaika
Period-/ punkisvetstid
Cycle arc/spot weiding time

Zelt £0r Perioden-/ Schmelzpunktschweissen

Taukoaika
Paustid
Pause time
Pausenzeit

Langansytttdnopeus

Tradmatningshastighet

Wire feed speed _
Drahtvorschubgeschwindigkeit @\

Jélkivirta-/kaasuaika
Tradavbrannings-/eftergastid

Burn back-fgas delay time
Freibrenn-/Gasverzdgerungzeit @}




TAKUUEHDOT

KEMPPI OY antaa valmistamilleen ja edustamilleen tuot-
flle takuun, joka k&sittdd vahingot, jotka aiheutuvat
ka-aine- tal valmistusvirheistd. Takuun puitteissa
asennetaan vioittuneen osan tilalle uusi, tai milloin se
ka?r painsa, vioittunut osa korjataan tayteen kuntoon
veloituksetta.
I-kuuaika on 1 vuosi edellyttaen, ettd konetta kaytetdan
ivuorotydssd.
lakuu ei korvaa vahinkoja, jotka aiheutuvat sopimatto-
masta tai varomattomasta kaytdstd, ylikuormituksesta,
huolimattomasta hoidosta tai luonnollisesta kulumises-
ta. Takuukorjauksesta mahdollisesti aiheutuvat matka- ja
rahtikulut eivdt kuulu takuun puitteissa korvattaviin,
Takuukorjaukset on suoritettava Kemppi Oy:n tehtaalia
Lahdessa tai lahimmall4 valtuutetulia Kemppi-korjaamol-
la. Takuukorjausta pyydettdessd on esitettdvd koneen
takuukortti,

GARANTIVILLKOR

Kemppi lamnar garanti pa sina maskiner och produkter
de representerar. Garantin galler skador, som harrér sig
fran fel i ramaterial eller tillverkning.
Inom garantin monteras en ny del i stallet fér den
defekta, eller da det &r méjligt, reparerar vi den defekta
delen utan debitering.
Garantitiden &r 1 ar forutsatt, att maskinen anvands i 1-
skiftsarbete.
Garantin ticker inte skador som uppkommit vid clamplig
eller ovarsam anvandning, 6ver belastning, ansvarslos
Zitsel eller naturligt slitage. Resekostnaderna, som
kommit vid garantireparationer, eller fraktkostnader
ingdr inte i garantiatagandet. )
Garantireparationerna skall utféras-pavar fabrik 2ller hos
narmaste av Kempp| auktoriserads repargiOnsverkstad.
N&r garantireparation| aheldpas) skail’ garantikortet upp-
2

. . Lo -

GUARANTEE

The machines produced and products represented by
KempP| Oy are guaranteed against defects in material or
manufacture.

Within the limits of the guarantee the defective part will
be replaced by a new one, or when possible, repaired
free of charge.

The guarantee is valid for one year provided that the
machine is used in one-shift work.

The guarantee does not compensate for damage due to
improper use, neglect or normal wear. Possible traveiling
costs or freight or postage charges are not covered by
the Kemppi guarantee.

Guarantee repairs must be carried out at the Kernppi
works in Lahti, Finland or by the customer's nearest
Kemppi authorised repair shop. In all cases the
guarantee card must be presented.

GARANTIE

Kemppi Oy leistet Garantie fdr die von ihr hergestellten
und vertretenen Produkte bei Mangeln, die auf Roh-
material- oder Herstellungsfehler zuriickzufihren sind.
Im Rahmen der Garantie wird das defekte Teil kostenlos
%(;tauscht, oder wenn moglich, instand gesetzt. Die
rantizeit betragt ein Jahr, vorausgesetzt, die Maschine
arbeitet im 1-Schichtbetrieh.
Auf Garantie werden keine Mangel beseitigt, die durch
unvorsichtigen oder unsachgemassen Gebrauch, un-
genigende Pflege, Uberlastung oder natirlichen Ver-
schleiss entstanden sind. Die Garantie erstreckt sich
nicht auf eventuelle Reise- oder Transportkosten, die
durch Garantiereparaturen entstanden sind. _
Die Garantiereparaturen missen von Kemppi Oy in Lahti
oder der nachstgelegenen von Kemgpi bevolimachtigten
Werkstatt vorgenommen werden. Bei einem Garantie-
anspruch ist die Garantiekarte vorzuiegen.
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